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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

1.1 ที่มา และเหตุผลของปญหา 

        โรงงานอุตสาหกรรมประเภทอิเล็กทรอนิกสในปจจุบัน อยูภายใตสภาวการณการแขงขันที่
รุนแรง หลายบริษัทในประเทศไทยไดปดตัวลง อันเนื่องมาจาก ไมสามารถแขงขันได ในเรื่องของ 
คุณภาพ เทคโนโลยีที่เปลี่ยนแปลง รวมถึงคาจางแรงงาน ซึ่งประเทศจีน และประเทศเวียดนาม มี
จุดแข็งทางดานคาจางแรงงานที่ถูกกวา ประเทศไทย ดังนั้นเพื่อเพิ่มความสามารถในการแขงขัน 
ทําใหผูบริหารองคกรของโรงงานตัวอยาง หันมาใหความสนใจและตระหนักถึงสิ่งที่ตองการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน โดยพยายามขจัดงานที่ไมกอใหเกิด
มูลคามากที่สุด (Eliminate Non value added job) ซึ่งเทคนิคและวิธีการตางๆในการที่จะลด
ความสูญเสียในกระบวนการจะถูกนํามาใชเพื่อปรับปรุงใหองคกรสามารถแขงขันในอุตสาหกรรมที่
มีการแขงขันอยางรุนแรงในเรื่องคุณภาพและตนทุนการผลิต โดยการกําจัดความสูญเปลาภายใน
กระบวนการ ซึ่งความสูญเปลาในโรงงานอุตสาหกรรมมีอยูมากมาย และแฝงตัวในกระบวนการ
ผลิตคอนขางมากจึงสงผลใหตนทุนการผลิตสูงเกินกวาที่ควรจะเปน  

        สภาพปจจุบันผลผลิตของการทาํงานของสายการผลิตเบรกเกอร ที่ไดเมื่อเทยีบกับเปาหมาย
ยังอยูในอัตราที่ต่ํากวาเปาหมาย ทาํใหโรงงานสูญเสียคาใชจายใหกบัความสูญเสยีเปนเงนิทัง้สิ้น 
2,000,000 บาทตอป โดยสาเหตุหลักที่ทาํใหเกิดปญหาดังกลาวเกิดจากการทาํงานที่ไมสมควร
ตองทําและเกดิจากการทํางานที่ สูญเปลา เชน การหยุดสายการผลติ เนื่องจากมกีารเปลี่ยนรุน
การผลิต การผลิตงานที่ไมไดคุณภาพ การเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม หรือ เครื่องจักรเบรกดาวน  ซึ่ง
รูปแบบการผลิตสินคาของโรงงาน ประกอบชิ้นสวนเซอรกิตเบรกเกอร ซึ่งเปนอุตสาหกรรมไฟฟา 
(Electronics Industry) สวนใหญจะทาํเปนรูปแบบสายการผลิต (Production Line) โดยใช
พนกังานประกอบจํานวนมากดังนั้นเพื่อการแขงขันในตลาดอุตสาหกรรมอิเลคทรอนิคส ทําให
โรงงานตัวอยางเลง็เห็นความสําคัญที่จะตองขจัดงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาออกใหเหลอืนอยที่สุด  
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1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

1.   เพื่อขจัดและลดเวลาที่ไมกอใหเกิดมูลคาระหวางการทํางาน 
       2.   เพื่อเพิ่มผลผลิตตอคนใหสูงขึน้ 
       3.    เพื่อปรับปรุงมาตรฐานการทาํงานใหม 

 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

1.  ศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการผลิต, วธิีการและขั้นตอนการผลิต ของผลิตภัณฑ 
มินิเอเจอรเซอกิตเบรกเกอร 

       2.  ปรับปรุงและลดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเฉพาะในสายการผลิต 
   
1.4 ขั้นตอนการดําเนินการวิจยั 

1. Deployment Phase: ระยะศึกษาขอมูล และการนยิามปญหา 

- ระบุและชี้บงปญหา ของโรงงานตัวอยาง ใหชัดเจน โดยใชเครื่องมือ 5W + 1 H และ 5 
Why 

- ศึกษาทฤษฎี และงานวิจยัทีเ่กี่ยวของในเรือ่งของการเพิม่ผลผลิต และการลดงานที่
เปน Non value added  

 
2. Measure Phase: เก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา 

-     นําขอมูลที่เก็บบันทึกมาวิเคราะหและทําการยืนยันขอมูลที่ไดกับผูเชี่ยวชาญภายใน
โรงงาน เชน หัวหนางานคุมสายการผลิต ฝายเทคนิค ฝายวิศวกรรมเปนตน  

            -     สรุปประเด็นปญหาที่พบเพื่อหามาตรการปองกัน 
 

3. Analysis Phase:  ระยะการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
- วิเคราะหหาสาเหตุที่มีความสัมพันธกับปญหานั้น โดยใชหลักการของ IE tools 

เชน ผังกางปลา, เทคนิค 5 W + 1 H, และ เทคนิค Why-Why  
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4.  Improvement Phase: ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา 
- ขจัดปญหาโดยเลือกปญหาที่มีผลกระทบรุนแรงตอวัตถุประสงคกอน และ ทําการเก็บ

ขอมูล 
ที่ไดปรับปรุง, เรียกประชุม และ สรุปผล หลังจากนั้นนําขั้นตอนที่ไดปรับปรุงไปเขียน Work 
instruction  

- ทําการวัดผลโดยเปรียบเทยีบกอนทําการปรับปรุงและหลังจากการนําแนวทางการ
ปรับปรุงแกไขไปใช 
 

5. Control Phase: ระยะการตรวจติดตามควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง  
- ควบคุมผลที่ได โดยจัดการอบรมกับพนักงานและฝายที่เกี่ยวของเพื่อรักษามาตรฐาน

ใหคงอยู 
 

6. สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 



 

 

1.5 ระยะเวลาที่ใชในการดําเนินงานวจิัย 

ตารางการดําเนินงานวิจยั 
 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1 ระยะศึกษาขอมูล  และระยะการนิยามปญหา (Define Phase)

2 ระยะเก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา (Measure Phase)

3 ระยะการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis Phase)

4 ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา (Improve Phase)

5
ระยะการตรวจติดตามควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง
(Control Phase)

6 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

7 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

ก.ย.-08ขั้นตอน

ระยะเวลาดําเนินงาน

ม.ค.-08 ก.พ.-08 มี.ค.-08 เม.ย.-08 พ.ค.-08 มิ.ย.-08 ก.ค.-08 ส.ค.-08
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1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1.  ผลผลิตตอคนเพิ่มสูงขึ้น 
2.  ลดเวลาในกระบวนการผลิต 
3.  ลดการทาํงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มได 
4.  เพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันใหกับโรงงานตัวอยาง 

     
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
2.1 ลักษณะของความสญูเปลา 
 
 กระบวนการบริหารเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิต 
คือ การทําความเขาใจวาอะไรคือคุณคา และความสูญเปลา ทั้งใน และนอกองคกร ที่มีความ
สัมพันธตอระบบการผลิต ส่ิงที่เปนคุณคา คือ ส่ิงที่จําเปน ตองถูกสรางใหเกิดขึ้นในสายตาของ
ลูกคา และตามที่ลูกคากําหนด และมีกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตอง การสรางคุณคาตองใช
เวลา และ ความพยายามที่จะกําจัดการสูญเปลาออกจากกระบวนการ โดย Yasuhiro Monden 
(1993) ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) และได 
แบงลักษณะงานในการผลิตออกเปน 3 ประเภท ไดแก 

 
 
รูปที่ 2.1 การสรางคุณคาเพิม่จากลกัษณะระบบการผลิตที่ประกอบดวยการไหลและกิจกรรม 

 
           ก) ส่ิงที่ไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Non Value Added : NVA) คือ ความสูญเปลาและเปนกิจกรรม
ที่ไมจําเปนซึ่งควรกําจัดออกไป ตัวอยางเชน เวลารอคอย (Waiting Time) การสุมผลิตภัณฑ 
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ระหวางการผลิต (Work In Process : WIP) โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไปในทันที 
การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ํา ๆ (Double Handing) 
          ข) ส่ิงที่จําเปน แตไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Necessary but Non Value Added: NNVA) คือ 
ความสูญเปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน การเดินใน
ระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยายอุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิต และ
เพื่อกําจัดการทํางานเชนนี้จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การวางผัง
โรงงานในกระบวนการผลิตใหมซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดในทันที 
         ค) ส่ิงที่เกิดคุณคาเพิ่ม (Value Added: VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงานที่
เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตั้งแตข้ันวัตถุดิบหรือช้ินสวนใชในการผลิตวาจะใช
แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิตซึ่งตองใชขอมูลในการตัดสินใจมาก 
 
1. ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป (Over-production)  

 คือ ความสูญเปลาที่เกิดจากแนวคิดที่พยายามใชเครื่องจักรและพนักงานในการผลิตให
มากที่สุด โดยที่ไมไดคํานึงถึงความสามารถในการรับงานตอ หรือความตองการงานของหนวยงาน
ถัดไป ซึ่งจะทําให แตละหนวยงานที่จําเปนตองทํางานเกี่ยวของตอเนื่องกัน ทํางานไมสอดคลอง
สมดุลกัน ก็จะเกิดงานที่ตองรอการผลิตที่เกิดขึ้น หรืองานระหวางกระบวนการผลิต (Work In 
Process: WIP) 

 ลักษณะความสูญเปลา 
  • เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work In 
Process: WIP) 
  • เกิดการขนยายไปเก็บช่ัวคราวเมื่อใชไมหมด 
  • เมื่อเกิดของเสียจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทันที 
  • ใชเวลาในการผลิตนาน  
 
 สาเหตุความสูญเปลา 

  • ความสามารถของแตกระบวนการไมเทากัน 

  • แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 
  • มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ 
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2. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting)  

 คือ ความสูญเปลาที่เกิดจากปจจัยสองอยางของการผลิตไมสัมพันธกัน ทําใหมีเวลาวาง
งานในการผลิต ซึ่งเปนสาเหตุทําใหเกิดการรอคอย 

 ลักษณะความสูญเปลา 

  • พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 
  • เครื่องจักร หรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 
  • มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 
  • การรอการซอมเครื่องจักร 
  • การรอการตั้งเครื่อง 
 
 สาเหตุความสูญเปลา 

  • วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 
  • ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 
  • ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 
 
3. ความสูญเปลาจากการขนสง (Transportation)  

 คือ ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนยายชิ้นสวน วัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑจากที่หนึ่งไป
ยังอีกที่หนึ่งโดยไมมีความจําเปน หรือเปนการนําไปเก็บไวชั่วคราว ซึ่งการขนสงเหลานี้เปนความ
จําเปน แตก็มิไดทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม และยังทําใหเกิดคาใชจายอีกดวย โดยระยะทางยิ่งไกล
คุณภาพของชิ้นสวนก็ยิ่งลดลง และเกิดคาใชจายเพิ่มข้ึน ดังนั้นจึงควรลดระยะทางการขนสงหรือ
เคลื่อนยายใหเหลือนอยลงที่สุด 

 ลักษณะความสูญเปลา 

  • ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 
  • การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 
  • วัสดุเกิดการเสียหาย 
 
 สาเหตุความสูญเปลา 

  • มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 
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  • ละเลยการทํากิจกรรม 5ส. 
  • ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 
 
4. ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing)  

 คือ ความสูญเปลาที่เกิดจากขั้นตอนการดําเนินงานที่ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับสินคา ข้ันตอน
การผลิตที่ซับซอน เครื่องจักรที่ซับซอน และอาจรวมถึงการจัดตั้งแผนกตรวจสอบคุณภาพขึ้นมา ซึ่ง
จะเปนการเปลืองแรงงานถาสามารถทํางานไดคุณภาพในแตละกระบวนการ 

 ลักษณะความสูญเปลา 

  • เกิดจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
  • ขาดความชัดเจนในขอกําหนดของลูกคา 
  • การมีสําเนามากเกินความจําเปน 
  • การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 
 
 สาเหตุความสูญเปลา 

  • การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไม ไดคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงใน
กระบวนการผลิต 
  • นโยบาย และข้ันตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
  • ขาดขอมูลดานความตองการของลูกคา 
 
5. ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน (Excess Inventory)  

 คือ ความสูญเปลาที่เกิดจากการเก็บวัสดุ ชิ้นสวน หรือสินคาคงคลัง ไวมากเกินความ
จาํเปน เพื่อจะประกันวาจะมีวัสดุชิ้นสวน หรือสินคาคงคลังใหเพียงพออยูตลอดเวลา ซึ่งเปนผลทํา
ใหเกิดคาใชจายในการขนสงพัสดุตางๆ คาจัดเก็บที่สูง และยังเปลืองพื้นที่ อยางไมจําเปน 

 ลักษณะความสูญเปลา 

  • เกิดความตองการใชพื้นที่จํานวนมากในการเก็บรักษา 
  • เกิดคาใชจายในการจัดเก็บมาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 
  • วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ ถาขาดการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) 
  • เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคําสั่งผลิตทําใหเกิดวัสดุตกคางเปนจํานวนมาก 
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 สาเหตุความสูญเปลา 

  • ความสามารถของกระบวนการที่ ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมาก เพื่อ
ปองกันการเสียโอกาสจากการไมมีสินคา 
  • วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 
  • ระบบการพยากรณผิดพลาด 
 
6. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Extra Motion)  

 คือ ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวของคน ที่การเคลื่อนไหวนั้นไมไดมีการสราง
มูลคาเพิ่มใหกับสินคาหรือบริการ หรือการทํางานกับเครื่องมืออุปกรณที่มีน้ําหนัก หรือสัดสวนที่ไม
เหมาะสมกับรางกาย 

 ลักษณะความสูญเปลา 

  • การมองหาเครื่องมือที่จะนํามาใช 
  • การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 
  • วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 
 
 สาเหตุความสูญเปลา 

  • การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 
  • ขาดการทํากิจกรรม 5ส. และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 
  • ขาดมาตรฐานการทํางาน 
 
7. ความสูญเปลาจากขอบกพรอง (Defect)  

 คือความสูญเปลาที่เกิดของเสียจากการผลิต หรืองานที่ไมไดมาตรฐานที่ตองทําการแกไข
ใหม 

 ลักษณะความสูญเปลา 

  • ใชพื้นที่ เครื่องมือ และพนักงานในการแกปญหาของเสียมาก 
  • เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 
  • ทําใหผลกําไรนอยเนื่องจากมีเศษของเสีย 
  • ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 
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 สาเหตุความสูญเปลา 

  • วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 
  • การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 
  • วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 
  • ความเสียหายจากการขนยาย 
  • ขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกันขอบกพรอง 
 
จากการจําแนกความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดคุณคาตอลูกคาออกเปนเจ็ดประการ Shigeo Shingo 
(1989) ไดกลาวถึงแนวทางการปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการดังนี้ 
 
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 

  • ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกําจัดจุดที่เปนคอขวด 
(Bottleneck) ของสายการผลิต 
  • ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลาการสง
มอบ 
  • บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
  • กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 
  • ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 
  • ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill) 
 
ความสูญเปลาจากการรอคอย 
  • จัดวางแผนการผลิต แผนการเขาของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตใหสอดคลอง
กัน 
  • จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อบํารุงรักษา
เครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
  • จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจักรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 
  • วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ 
พนักงานใหพรอมกอนหยุดเครื่อง หรือจัดหาอุปกรณชวยในการปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลาการตั้ง
เครื่องจักร 
  • ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 
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ความสูญเปลาจากการขนสง 

  • วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 
  • ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยึดหลักความสัมพันธ ระหวางฝายงานที่
เกี่ยวของกัน ใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly) ให
อยูใกลกับคลังเก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการขนสง 
  • ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพื่อลดปริมาณการขนถายใหนอย เชน หาอุปกรณการ
ขนถายที่เหมาะสม หรือใชบรรจุภัณฑใหเหมาะสม 
 
ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 

  • วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมดในการ
ทํางาน และพจิารณาเลือกกจิกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการปรับปรุง 
  • ใชหลักการ 5W 1H เพื ่อวเิคราะหความจําเปนของแต ละก ิจกรรมของแตละ
กระบวนการ 
  • ใชหลัก ECRS เพื่อปรับปรุงการทาํงาน 
 
ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน 

  • กําหนดจุดต่ําสุด และ จุดสูงสุดในการจัดเก็บพัสดุแตละชนิด 
  • ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกิดความสะดวกในการ
จัดเก็บ และการหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการสั่งซื้อ 
  • ควบคุมปริมาณการสั่งซื้อ จากอัตราการใชดวยระบบที่งายที่สุด 
  • ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in First 
out) เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลานานจนเสื่อมสภาพ 
 

ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

  • ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) พยายามกําจัดการ
เคลื่อนไหวที่ไมจําเปนออกไป 

  • ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงปรุงวิธีการทํางานใหเกิด
การเคลื่อนไหวนอยที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomic) 
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  • จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ให เหมาะสม เชน การจัดวางเครื่องมือ
ไว ใกลจุดปฏิบัติงาน เพื่อลดการเดิน 

 • ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ
ผูปฏิบัติงาน 
  • จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหสามารถทํางาน
ได อยางสะดวก 
 
ความสูญเปลาจากขอบกพรอง 

  • สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by 
Prevention) ซึ่งมีวิธีการ คือ  

 1) คนหาของเสียกอนถึ งลูกคา  
 2) แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย  
 3) หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ  
 4) กําจัดสาเหตุสรางมาตรฐานของการทํางาน และมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 
 
  • ดูแลพนักงานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรกอบรมพนักงานใหมีความรู 
ความเขาใจ สามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตามมาตรฐาน 
  • ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 
  • ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศูนย 
  • ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว (Quick Response 
System) 
  • ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 
  • บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่ด ี

 
2.2 การศึกษาวิธีการทํางาน (Method study) 
 
 การศึกษาวิธีการทํางาน (George Kanawaty, 1992) เปนการเก็บบันทึกเก็บอยางมี
ข้ันตอนและการตรวจตราอยางถี่ถวนของแนวทางการทํางานที่มีอยูแลว และที่จะเสนอขึ้นมาใหม 
การศึกษาวิธีการทํางานนี้จะนําไปสูการพัฒนา และการประยุกตวิธีการที่งาย และมีประสิทธิภาพ
สูง ซึ่งจะทําใหลดคาใชจายลงได โดยมีวัตถุประสงคดังนี้ 
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 1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีการทํางาน 
 2. เพื่อปรับปรุงการปฏิบัติงาน วางแผนผังโรงงาน สถานที่ ตั้งในการทํางานตลอดจนแบบ
โรงงาน และเครื่องจักรเครื่องมือตางๆ 
 3. ลดความพยายามที่ไมจําเปนลง พรอมทั้งขจัดความเมื่อยลา 
 4. ปรับปรุงการใชเครื่องจักร วัสดุ และแรงงานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
2.2.1 วิธีการศึกษาการทํางาน 
 1. การเลือกงาน 
กิจกรรมที่จะทําการศึกษาการทํางานมีมากมาย ดังนั้นการจะใชประโยชนจากการศึกษาการ
ทํางานไดอยางเต็มที่คือ การรูจักดําเนินการศึกษาการทํางานที่จะมีความสําคัญและมีความจําเปน
อยางเรงดวนกอน ในขณะเดียวกันก็ปองกันการเสียเวลาในการศึกษาการทํางานซึ่งอาจจะไม
กอใหเกิดผลดีตอองคกร กิจกรรมการศึกษาการทํางานเปนกิจกรรมตอเนื่อง เพราะความสูญเสียใน
องคกรไมวาเปนองคกรที่เปนหนวยผลิตหรือหนวยบริการมีอยูในรูปแบบตาง ๆ และตองการขจัด
ทิ้งไปรวมทั้งตองการการพัฒนาระบบงานอยางตอเนื่อง การแกไขปญหาของงานหนึ่งอาจจะมีผล
ทําใหไมตองเสียเวลาในการแกปญหาของงานอีกหลาย ๆ งานก็ได การกําหนดความสําคัญ
กอนหลังของงานที่จะเลือกทํา จึงเปนขั้นตอนแรกของการศึกษาการทํางาน 
 2. การบันทึกงาน 
หรือการเก็บขอมูลการทํางานเพื่อใชในการวิเคราะหหาความบกพรองและสาเหตุความบกพรอง 
เปนงานขั้นตอนตอจากการเลือกงาน ถาเรามีวิธีการในการบันทึกงานที่เลือกจะศึกษา ทําใหเขาใจ
ปญหาและสาเหตุของปญหาไดงาย การวิเคราะหปญหาจะตรงประเด็นและงายตอการเขาใจถึง
ปญหาที่แทจริงของงาน ชวยใหสามารถพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา และกําหนดมาตรฐานของ
งานเพื่อใชประโยชนตอไป การบันทึกงานจึงเปนขั้นตอนพื้นฐานที่ขาดไมได การบันทึกที่เปนสวน
ของขอมูลที่เปนจริงและสมบูรณเทานั้นจึงจะใชประโยชนได ถาบันทึกงานมาไมถูกตองและไม
ครบถวนบริบูรณ อาจจะทําใหการวิเคราะหผิดไป และการปรับปรุงพัฒนาวิธีการทํางานไมไดผล 
 3. การวิเคราะหงาน 
การวิเคราะหงานเปนขั้นตอนที่ชวยใหเขาใจปญหาและเกิดแนวคิดในการแกไขปญหา เทคนิคที่ใช
ในการวิเคราะหงานคือ เทคนิคการตั้งคําถาม เทคนิคการแบงแยกความสําคัญของปญหา และ
เทคนิคการแบงแยกประเภทของงาน ถาตั้งคําถามกับกิจกรรมตาง ๆ ที่บันทึกมาได เราจะได
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คําตอบที่เปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขระบบงาน และชวยใหกําหนดทางเลือกใหม ซึ่งจะชวย
ใหเกิดวิธีการทํางานที่ดีกวา การแบงแยกความสําคัญของปญหา ทําใหสามารถแยกแยะกระบวน
วิธีการทํางานวาขั้นตอนใดเปนหัวใจของปญหาและจะปรับปรุงแกไขปญหาใหไดวิธีการที่ดีข้ึน โดย
กําหนดแกไขปญหาที่สงผลกระทบมากกอน สวนการแบงแยกประเภทของงานทําใหรูวางานใด
เปนงานประเภทที่ตัดไดหรือสมควรขจัดทิ้ง งานใดควรจะปรับปรุงใหเหมาะสมขึ้น 
 4. การปรับปรุงงาน 
การปรับปรุงงานจะอาศัยเทคนิคการ ละ ลด รวบงาน เพื่อปรับปรุงใหมีข้ันตอนที่มีความซับซอน
ยุงยากนอยลง ลดงานที่ไมจําเปนและตัดลดความสูญเสียตาง ๆ จากการกําหนดรูสวนงานที่เรา
เรียกวาเวลาไรประสิทธิภาพ(เวลาที่ไมไดทําอะไรและไมเกิดผลผลิตใด ๆ ในการดําเนินการผลิต) 
และเวลาสวนเกิน (เวลาที่ใชไปในการทํางานแตไมเกิดผลงานอะไร) รวมทั้งการกําหนดแหลงที่มา
ของความสูญเสีย การปรับปรุงงานจึงเปนขั้นตอนที่นํามาซึ่งวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 5. การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงการทํางาน 
ในขั้นตอนการเปรียบเทียบประเมินผล การปรับปรุงงานจะเปนขั้นตอนที่เกี่ยวของกับการวัดผลงาน 
โดยทั่วไปจะตองทําการวัดผลงานของวิธีการทํางานเดิมกอน โดยมีเกณฑการวัดผลงาน ซึ่งอาจจะ
เปนเวลาทํางาน ระยะทางที่ตองเดินทางจํานวนขั้นตอนที่ทํา ผลผลิตที่ได อัตราผลิตภาพ
(Productivity Index) ฯลฯ และโดยการวัดผลงานในระบบเดียวกัน เราจะสามารถประเมินผลการ
ปรับปรุงงานไดวา การใชวิธีการทํางานใหมจะสงผลใหไดผลงานดีกวาการทํางาน ดวยวิธีการ
ทํางานแบบเดิมในปริมาณ จํานวน อัตราสวนหรือเปอรเซ็นตเทาไร 
 6. การประยุกตใชการศึกษาการทํางาน 
เปนขั้นตอนที่เปนกิจกรรมการกําหนดมาตรฐานขั้นตอนวิธีการทํางาน เพื่อใชเปนสวนหนึ่งในการ
พัฒนาบุคลากร และถือเปนเกณฑปฏิบัติสําหรับคนงานและระบบงาน ใชเปนขอมูลเพื่อกําหนด
แผนงานและเปนเครื่องมือในการควบคุมการทํางาน การผลักดันใหคนงานยอมรับในกระบวนการ
วิธีการทํางานใหมเปนงานที่ตองใชความอดทน และถาขั้นตอนการประยุกตนี้ลมเหลวซึ่งอาจจะ
เปนผลมาจากการไมรวมมือของคนงานในการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการทํางาน หรือเกิดจากมี
การเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานจริง ในระยะเวลาไมนานก็กลับไปทํางานในวิธีเดิมที่คุนเคยกวา 
ความลมเหลวดังกลาวก็คือความลมเหลวของการศึกษาการทํางาน 
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 ประโยชนของการศึกษาการทํางาน 

การศึกษาการทํางาน เปนเครื่องมือของการเพิ่มผลผลิตทั้งในอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ 
ดังนั้นประโยชนเบื้องตนก็คือ ชวยใหเกิดผลงานที่ดีข้ึนสูงขึ้น จุดเนนของการศึกษาการทํางานจึงอยู
ที่ ทํางานนอยไดงานมาก นักศึกษาการทํางานจึงมีหนาที่ในการพัฒนาระบบงานหรือวิธีการ
ทํางานใหงายขึ้นและมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 
2.2.2 การศึกษาเวลา 

 การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการเพื่อกําหนดหาเวลาในการ
ทํางานโดยคนงานที่เหมาะสมซึ่งทํางานในอัตราที่ปกติ ภายใตเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 
โดยมีผลลัพธของการวัดผลงานเรียกวา เวลามาตรฐานจากคํานิยามของการศึกษาเวลา เราพอ
กําหนดหลักการพื้นฐานของการศึกษาเวลาไดดังตอไปนี้ 

- การศึกษาเวลาจะตองใชกระบวนการในการหาเวลาในการทํางาน 
- คนงานที่ใชศึกษาในการศึกษาเวลาจะตองเปนคนงานที่มีความเหมาะสม 
- คนงานที่ใชศึกษาตองทํางานในอัตราปกติ 
- ตองมีเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 
- ผลลัพธของการศึกษาเวลา คือ เวลามาตรฐานของการทํางาน 
 กระบวนการศึกษาเวลาจะไดกลาวโดยละเอียดเปนขั้นตอนของการศึกษาเวลาซึ่งจะตองมี
อุปกรณการจับเวลา กระบวนการแบงแยกยอยงาน เทคนิคการจับเวลาและขั้นตอนในการ
กําหนดเวลามาตรฐานคนงานที่ใชเปนหุนสําหรับการศึกษาเวลา จะตองเปนคนงานที่มีความรู
ความสามารถในการทํางานที่จะศึกษาเปนอยางดี โดยมีประสบการณหรือผานการฝกฝนจน
คลองแคลวในการทํางานที่จะใชศึกษาเวลา การทํางานระหวางการศึกษาเวลาจะตองไมติดขัดจน
ไมสามารถจะเก็บบันทึกขอมูลเวลาทํางานไดอยางถูกตอง ใหความรวมมือในการทํางานอยางปกติ 
ไมชาไมเร็วเกินไป ไมปดบังขอมูลที่เก็บบันทึกเวลาผิดไปจากความเปนจริงเพื่อใหไดขอมูลเวลาซึ่ง
ใชเปนมาตรฐานสําหรับคนสวนใหญได 
 ในการศึกษาเวลา เงื่อนไขมาตรฐานที่ตองคํานึงคือ มาตรฐานการวัดเวลา มาตรฐาน
เครื่องมือวัดเวลา และมาตรฐานการทํางาน การวัดเวลาจะตองมีความนาเชื่อถือและมีความมั่นคง
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สม่ําเสมอเครื่องมือที่ใชวัดก็เชนกัน ถาเปนเครื่องมือที่ทันสมัยและมาตรฐานการวัดที่สอดคลองกัน
ก็จะยิ่งดี และสวนสุดทายคือมาตรฐานการทํางานซึ่งจะตองครอบคลุมต้ังแตวิธีการทํางาน สถานที่
ทํางาน ระยะเวลาการทํางาน และสภาพแวดลอมในการทํางาน องคประกอบของการทํางาน
เหลานี้จะตองไดมาตรฐานกอนการศึกษาเวลา 
 การกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน จะประกอบดวยเวลาที่บันทึกไดจากการทํางาน
ซึ่งจะตองคํานวณหาเวลาที่ใชเปนคาตัวแทนของเวลาของการทํางานหรือ คาเวลาที่เลือก(Select 
Time) เมื่อประเมินตามอัตราความเร็วของการทํางานของคนงานและมีการปรับคาการประเมิน
แลวจะไดเปนคาเวลาปกติ (Normal Time) และเมื่อมีการเพิ่มเวลาเผื่อสําหรับความเมื่อยลาจะได
คาเวลาเปน เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
องคประกอบของการศึกษาเวลา 
- ผูบริหารและหัวหนาคนงาน 
- คนงาน 
- ผูศึกษาเวลา 
- เครื่องมือจับเวลาและแบบฟอรมตาง ๆ 
- วิธีการทํางานและองคประกอบทางการผลิตของงานที่จะศึกษาเวลา 
2.2.3 สัญลักษณของการบันทึกกระบวนการผลิต 

 การบันทึกขอเท็จจริงเกี่ยวกับงาน หรือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตจะใชสัญลักษณ
มาตรฐานซึ่งมีอยูหาสัญลักษณดังตอไปนี้ 

 
 คือ สัญลักษณ แทนการปฏิบัติงาน สัญลักษณนี้บงบอกถึงขั้นตอนที่สําคัญใน
กระบวนการผลิต ในวิธีการ หรือในแนวทางการปฏิบัติงาน โดยทั่วไปแลวจะบอกถึงการปรับปรุง
แกไข หรือเปลี่ยนแปลงรูปของชิ้นสวน วัสดุ หรือผลิตภัณฑในขณะทําการปฏิบัติงาน 
 
 คือ สัญลักษณแทนการตรวจสอบงาน สัญลักษณ นี้ บ งบอกถึงการตรวจสอบ
คุณภาพของงาน หรือการตรวจสอบปริมาณงาน 
 
 คือ สัญลักษณ แทนการขนถาย สัญลักษณนี้จะบงบอกการเคลื่อนไหวของคนงานวัสดุ 
หรือเครื่องจักรจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง 
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 คือ สัญลักษณแทนการที่เก็บพักชั่วคราว หรือการรอ สัญลักษณนี้บงบอกถึงการรอที่
เกิดขึ้นในลําดับชั้นของเหตุการณ ตั วอยางเชน งานที่รอคอยอยู ระหวางการปฏิบัติงานของหนวย
งานตอเนื่องกัน หรือส่ิงตางๆ ที่ทิ้งไวขางๆ ชั่วคราว โดยไมมีการบันทึก 
 
 คือ สัญลักษณแทนที่เก็บพักถาวร สัญลักษณ นี้บงถึงที่เก็บพักที่ควบคุมได วัสดุจะ
ถูกสงเขามาเก็บไว หรือถูกจายออกไป โดยมีการควบคุมอยางเปนทางการ 
 
2.2.4 รอบเวลา (Cycle time) 

 รอบเวลา เปนจํานวนเวลา (นาทีหรือวินาที) ที่ระบุไวเปนมาตรฐานวาทุกสายการผลิต
จะตองผลิตใหไดสินคาหนึ่งชิ้นภายในชวงเวลานั้น เวลาของรอบเวลาสามารถคํานวณโดยใชสูตร
สองสูตร โดยในขั้นแรกจะตองกําหนดผลผลิตที่จําเปนตอเดือนจากดานความตองการของสินคา 
จากนั้นก็ใชสูตร 

 
 
 
 
 
 
โดยรอบเวลาจะถูกกําหนดดวยสายการผลิตที่ใชเวลามากที่สุด เมื่อไดคาของรอบเวลาแลว ตองทํา
การวัดรอบเวลาของแตละกระบวนการ หรือแตละผูปฏิบัติงาน (ระยะเวลาตั้งเริ่มการทํางานของผู
ปฏิบัติงานจนกระทั่งเสร็จส้ินการทํางานในหนึ่งรอบ) และรอบเวลาในแตละงานยอยของผู
ปฏิบัติงานเพื่อทําการปรับรอบเวลาแลวหาจํานวนคนที่ตองการ โดยใช คนนอยที่สุด ซึ่งเปนจุด
เร่ิมตนที่ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ โดยจะนําหลักการดังกลาวไปวิเคราะหความสามารถของ
กระบวนการผลิต และปรับเรียบการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการผลิตที่มากเกินไป 
 
 วิธีการปรับรอบเวลา 

หลังจากรอบเวลา และรอบเวลาของแต ละกระบวนการ หรือเวลาภาระของผูปฏิบัติงานนํามาสราง
ใหอยูในรูปของกราฟแทงดังตัวอยาง 

 

ผลผลิตที่จําเปนตอวัน  =    ผลผลิตที่จําเปนตอเดือน 
    จํานวนวนัทํางานในหนึ่งเดือน 

รอบเวลา  =    จํานวนชัว่โมงทํางานในหนึง่วัน 
           ผลผลิตที่จําเปนตอวัน 
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รูปที่ 2.2 กราฟแสดงรอบเวลา และภาระงานแตละกระบวนการ 
 

จากรูปที่ 2.2 ในแนวนอน (แกน X) จะแสดงจํานวนผูปฏิบัติงาน และในแนวตั้ง(แกน Y) จะแสดง
ถึงเวลาที่แตละผูปฏิบัติงานใช และเสนตรงจะแสดงรอบเวลา ซึ่งจะเห็นไดวาบางกระบวนการผลิต
เร็ว บางกระบวนการผลิตชา ในขณะที่ รอบเวลายังเหลืออยู ที่ 2 นาที แตผูปฏิบัติงานที่ใชมี หกคน 
ถารวมเวลาทั้งหมดที่ใชจะเทากับ 8 นาที จากการสังเกตจะเห็นวาในบางกระบวนการจะมีเวลา
เหลืออยู ซึ่งทําให เกิดความสูญเปลา ดังนั้นจึงมี ความตองการที่จะปรับปรุงโดยตั้งเปาหมายลด
รอบเวลาทั้งหมดจาก 8 นาที เหลือ 6 นาที โดยจะทําหารจํานวนผูปฏิบัติงานที่ตองใชจาก จํานวน
รอบเวลาทั้งหมดที่ตองการหารดวยรอบเวลาจะได “6/2” เทากับ 3 คน ก็จะไดกราฟแสดงเวลารอบ
เวลา และภาระงานใหมดังรูปที่ 2.3 
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รูปที่ 2.3 กราฟแสดงรอบเวลา และภาระงานแตละกระบวนการหลงัการปรับปรุง 
 

2.2.5 การศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักร 

 การศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักร จะมีบทบาทชวยสรางความกลมกลืน
ประสานกันของความสัมพันธเชิงเวลาระหวางคนกับเครื่องจักร โดยใช เทคนิคการเขียน “แผนภูมิ
คน-เครื่องจักร” ซึ่งแสดงความสัมพันธเชิงเวลาระหวางคนกับเครื่องจักร ในการทํางานที่ตองใช
เครื่องจักร ทําใหเขาใจสภาวะของ “การทํางาน” และ “การวางงาน” ที่ เกิดขึ้นกับคนหรือเครื่องจักร 
เพื่อทําการออกแบบ และแกไข หรือปรับปรุงระบบการทํางานดังกลาว ซึ่งจะนําเทคนิคนี้ไปใชใน 
การวิเคราะหการทํางานระหวางคนกับเครื่องจักร เพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักร
ทํางาน 

 1. การทํางาน: คนหรือเครื่องจักรอยูในสภาวะที่กําลังทํางานอยางใดอยางหนึ่ง กิจกรรม
ของคนไดแก สภาวะที่กําลัง “ปฏิบัติงาน” “ตรวจสอบ” หรือ “เคลื่อนที่” กิจกรรมของเครื่องจักรได
แก สภาวะที่กําลังทําการเพิ่มมูลคาใหแกชิ้นงาน ที่ใชในการผลิต 
 2. การวางงาน: คนหรือเครื่องจักรอยูในสภาวะที่ไมไดทํางานอะไรเลย กิจกรรมของคนได
แก สภาวะที่กําลังรอคอยการทํางานอยูโดยไมไดทําอะไร หรือมีการเคลื่อนไหวอยางไรความหมาย 
กิจกรรมของเครื่องจักรไดแก สภาวะที่หยุดนิ่ง หรือเดินเครื่องเปลาๆ โดยไมไดทํางานเพิ่มมูลคา ซึ่ง
อาจเกิดขึ้นในระหวางการเตรียมงาน 
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2.3 การวิเคราะหโดยเทคนิคหลักของ 3T 
 
 เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) 
เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) คือ เวลาที่ตองใชจริงๆ ซึ่งเปนเวลาที่ใชในการผลิตโดยปราศจาก
ความสูญเสียของเวลาทํางานไมวาจะดวยสาเหตุใดๆ เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) คือ เวลาที่ใช
ไปในการทํางาน แตไมเกิดผลงาน อะไร เปนสวนที่เกิดขึ้นเพราะความบกพรองของการทํางานหรือ
ระบบงาน สวนของงานที่เปนเวลาสวนเกินนั้น ไดแก การออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ 
วิธีการทํางาน เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) คือ เวลาที่ไมไดทําอะไรและไมเกิดผลผลิตใดๆ ในการ
ดําเนินการผลิตโดยทั่วไปอีกเชนกัน จะพบวา มักจะมีรายงานการรบกวนขณะกําลังทํางานใหตอง
หยุดงาน เกิดเวลาประเภทที่เรียกวาเวลาไรประสิทธิภาพขึ้น 

เวลาสวนเกินจากการออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ 
 การออกแบบกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม จะสงผลใหเกิดกระบวนการผลิตที่มีข้ันตอน
ซ้ําซอน เกิดของเสียจากการผลิต ทําใหงานเพิ่มข้ึนในการแกไขของเสียใหดีข้ึน การใชวิธีการ
ทํางานที่ไมดี ผิดขั้นตอนและผิดหลักการทํางาน กอใหเกิดกระบวนการตรวจสอบและขนยายมาก
เกินไป ซึ่งกระบวนการเหลานี้เราถือวาเปนเวลาไมจําเปน 
เวลาสวนเกินเกิดจากวิธีทํางานไมถูกตอง 
 “วิธีการทํางานที่ถูกตอง” คือ วิธีการทํางานที่ทํางานนอยแตไดงานมาก วิธีการทํางานที่มี
เวลาสวนเกินอยู ทําใหตองทํางานมากไดงานเทาเดิมหรือนอยลง การทํางานโดยมีข้ันตอนที่ยุงยาก
ซับซอน การทํางานโดยมีข้ันตอนที่ไมจําเปน การทํางานโดยการใชเครื่องมือหรือเครื่องจักรที่ไม
ถูกตอง การทํางานโดยไมเขาใจในความสําคัญของงาน (สวนที่ตองเนนคุณภาพ) การทํางานโดย
ไมรูจักใชเครื่องมือเขามาชวยทั้งหมดลวนเปนการทํางานที่ไมถูกตองทั้งสิ้น 
เวลาไรประสิทธิภาพเกิดจากความบกพรองของฝายจัดการ 
 หลักการบริหารจัดการที่สําคัญคือ วางแผนงาน ประสานงาน และควบคุมงาน เวลาไร
ประสิทธิภาพสวนใหญจึงเกิดจาก 3 กรณี ดังกลาว การวางแผนที่บกพรองทําใหเกิดการขาดแคลน
แรงงาน วัสดุ และเครื่องมือเครื่องจักรตามตองการ 
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2.4 เทคนิค Why – Why Analysis 
 
 Why – Why Analysis เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุใหเกิดปรากฎการณ
อยางเปนระบบ มีข้ันมีตอน ไมเกิดการตกหลน ซึ่งไมใชการคิดแบบคาดเดาหรือนั่งเทียน เปนการ
อธิบายถึงวิธีการวิเคราะหคนหาสาเหต ุ

 
  

รูปที่ 2.4 การคิดแบบ Why- Why Analysis 
 

ตามรูปที ่2.4 เมื่อมีปรากฏการณอยางใดอยางหนึ่งเกิดขึ้น เราจะมาคิดกันดูวาอะไรเปนปจจัยหรือ
สาเหตทุี่ทาํใหมันเกิดโดยการตั้งคําถามวา “ทาํไม” สมมติวาเราไดปจจัยมา 2 ขอคือ ①และ② 
เราตองมาคิดตอไปอีกวาทําไม ① และ ② ถึงเกิดขึ้นมาได ในที่นี้เราไดพบวาปจจัยที่ทําให ① 
เกิดขึ้นคือ ①-1 และ ①-2 สวนปจจัยที่ทําให ② เกิดขึ้นคือ ②-1 ซึ่งเหมือนกับภาพยนตรแนว
สืบสวนสอบสวนในโทรทัศน เวลาที่มีคดีฆาตกรรมเกิดขึ้นนักสืบจะพยายามคนหาคําตอบของ
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ปริศนาตางๆ  โดยการถามวา “ ทําไม ทําไม ทําไม ” ไปเร่ือย ๆ จนกวาจะสาวถึงตัวฆาตกรและแลว 
ในชอง “ ทําไม ” ชองสุดทาย (ตามรูปคือสวนของ ) จะเปนตนตอของปจจัยตาง ๆ ที่นําไปสูการ
เกิดขึ้นของปรากฎการณ ซึ่งเราสามารถระบุไดวาอะไรเปนตนตอของปญหาจากปจจัยที่เปนตนตอ
ของปญหานี้ ถาเราคิดพลิกกลับไป เราก็จะสามารถหาฆาตกรและการแกไขไดแตปจจัยที่อยู
หลังสุด (ประโยคที่เขียนในชอง “ ทําไม ” ชองสุดทาย) จะตองเปนปจจัยที่สามารถพลิกกลับ
กลายเปนมาตรการที่มีประสิทธิภาพ (เปนมาตรการปองกันไมใหปญหาเกิดซ้ําอีก) อาจกลาวไดวา 
ฆาตกรตัวจริงในสถานที่ทํางานของพวกเรานั้นไมใชชิ้นงาน เครื่องมือ หรือชิ้นสวนของเครื่องจักร
ไมดีแตสวนใหญแลว จะเปนเรื่องแนวคิด วิธีปฏิบัติ หรือวิธีการจัดการที่ไมถูกตอง เชนแนวคิดใน
การออกแบบหรือผลิต วิธีการติดตั้ง วิธีการใช ข้ันตอน และวิธีการบํารุงรักษา (ทําความสะอาด 
เติมน้ํามัน ขันโบลท ตรวจสอบ เปนตน) ดังนั้น ถาเราไมถามคําวา “ทําไม” ไปเร่ือย ๆ เพื่อคนหา
ปจจัยที่เปนตนตอของปญหาเรายอมไมสามารถคนพบมาตรการปองกันการเกิดของปญหาทีย่ัง่ยนื
และมีประสิทธิภาพได 

2.4.1 กอนจะทําการวิเคราะห Why – Why Analysis 

 1. สะสางปญหาใหชดัเจน ยึดกุมขอเท็จจริงใหมัน่ 

บางคนดูรูปที่ 2.4 แลวอาจจะดวนสรุปวา “ อะไรกัน แคนี้เองหรือ เขาใจแลวละ ” แตกอนที่จะทํา
การวิเคราะหมีเร่ืองที่จะตองดําเนินการใหถูกตอง นั้นคือจะตองสะสางปญหาหรือเร่ืองราวตาง ๆให
ชัดเจน เพื่อใหรับทราบขอเท็จจริงไดอยางถูกตอง กลาวคือ กอนที่จะทําการวิเคราะหปญหาดวย
Why – Why Analysis จะตองไปตรวจสอบสถานที่จริง (Genba) และดูสภาพของจริง (Genbutsu) 
อันเปนที่มาของปญหาเพื่อสรางความเขาใจเกี่ยวกับรายละเอียดของปญหาใหถูกตองชัดเจน
ยกตัวอยางเชน ถาเปนภาพยนตรสืบสวนสอบสวนในโทรทัศน นักสืบจะดําเนินการสํารวจคนหา
ขอเท็จจริงอยางเปนรูปธรรม เชน เสียชีวิตเมื่อไหร สภาพที่เกิดเหตุเปนอยางไร มีความสัมพันธกับ
ผูอ่ืนอยางไร เปนตน ดังนั้น เราจึงจําเปนตองดําเนินการ “ ยึดกุมสภาพปจจุบัน ” ของปญหาดวย
วิธีการเดียวกันกับนักสืบในที่ทํางานของพวกเรา มีบอยครั้งที่มีการถกเถียงกันอยางเลื่อนลอยวา 
ทําไมเครื่องจักรจึงหยุดบอย ทําไมยอดขายไมเพิ่มข้ึน ทําไมประสิทธิภาพการผลิตไมดีข้ึน ทําไมมี
ของเสียออกมาจากสายการผลิต เปนตน ในกรณีเชนนี้จะตองเริ่มตนจากการสะสางขอเท็จจริงให
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ชัดเจนวา รูปธรรมของปญหาเปนอยางไร สามารถแยกแยะเปนประเภทตาง ๆ ไดกี่ประเภท แลวจึง
ดําเนินการคนหาปจจัยที่เปนสาเหตุของปญหา (หาผูตองสงสัยออกมา) 

 2. ทําความเขาใจในโครงสรางและหนาที่ของสวนที่เปนปญหา 

ในการทํา Why – Why Analysis ใหไดผลอยางถูกตองนั้น จําเปนที่จะตองทําความเขาใจ
โครงสรางและหนาที่ของสวนที่เปนปญหา ยกตัวอยางเชน ในการคนหาสาเหตุความขัดของของ
รถยนต จําเปนที่จะตองทําความเขาใจในโครงสรางของสวนที่เกี่ยวของกับความขัดของนั้น ใน
ทํานองเดียวกันถาเปนปญหาที่เกี่ยวของกับการทํางานทั่ว ๆ ไปที่ไมเกี่ยวของกับเครื่องจักร เรา
จําเปนที่จะตองทําความเขาใจเนื้อหาและขั้นตอนปฏิบัติงานนั้นๆ ใหถองแทในกรณีของเครื่องจักร
นั้น ใหลองเขียนภาพสเกตช ของสวนที่เปนปญหา รวมทั้งสวนที่เกี่ยวของ ณ บริเวณหนางานที่เกิด
ปญหาขึ้น และศึกษาทําความเขาใจเกี่ยวกับโครงสราง และหนาที่ของชิ้นสวนตาง ๆ โดยดูจาก
แบบและคูมือการใชงานในกรณีของงานทั่ว ๆ ไปนั้น ใหลองเขียนภาพขั้นตอนหรือการไหลของงาน 
และทําความเขาใจเกี่ยวกับหนาที่ของงานนั้น ๆ ถาเกี่ยวของกับเอกสารใบสําคัญตาง ๆ ให
ตรวจสอบเอกสารของจริง (Genbutsu) นั้นดวยในกรณีทํา Why – Why Analysis เปนกลุม มี
ความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองเขียนภาพสเกตชของสถานที่จริงและของจริง เพื่อใหทุกคนไดใช
ความรูที่แตละคนมีอยูรวมแสดงความคิดเห็นไดอยางเต็มที่ 

2.4.2 วิธีการมองปญหาของ Why – Why Analysis 

 1. การมองจากสภาพที่ควรจะเปน 

แนวทางแรกนั้นเปนการคนหาสาเหตุโดยการนึกภาพขึ้นมาในหัววาการจะทําใหดีนั้น จะตองมี
รูปแบบ ลักษณะ และเงื่อนไขอยางไร ในกรณีของกอลฟนั้น เราจะนึกถึงการจับไมและการสวิงวา
จะตองจับอยางไรหรือสวิงอยางไรถึงจะตีไดดี พวกเราพยายามแกไขปญหาโดยการเปรียบเทียบ
วิธีการของตนเองกับส่ิงที่เปนมาตรฐานหรือเปนที่ยอมรับของคนทั่วไป วิธีการมองปญหาแบบนี้เรา
เรียกวามองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปนยกตัวอยางเชน ในกรณีที่ “ โบลทไมหมุน ” พวกเราจะ
คิดอยางไร ในกรณีนี้เราคงจะคิดดังนี้คือ “ หัวโบลทสึกหรือไม ” “ เกิดสนิมที่โบลทกับแผนเหล็ก
หรือไม ” “โบลทหลอมติดกับแผนเหล็กหรือไม ” “ขนาดของประแจไมเหมาะกับขนาดของโบล
ทหรือไม ” ความคิดเหลานี้ไดมาจากประสบการณของตนเองแลวนึกภาพขึ้นในหัววา “ โบลทควร
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จะมีสภาพเปนเชนนี้” “ ประแจควรจะมีสภาพเปนเชนนี้ ” เราจะเปรียบเทียบของที่เห็นกับสภาพที่
มันควรจะเปน เพื่อคนหาสาเหตุของปญหากลาวคือ “ การมองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปน ” 
เปนการกําหนดแนวทางในการคนหาสาเหตุของปญหาโดยการเปรียบเทียบปญหาที่เกิดกับสภาพ
ที่ควรจะเปน หลังจากกําหนดแนวทางไดแลวก็จะตั้งคําถามวา “ ทําไม ” ไปเร่ือย ๆ เพื่อคนหา
ปจจัยหรือสาเหตุออกมา  

 2. การมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี 

ตอไปจะอธิบายถึงวิถีการมองปญหาจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี แตกอนอื่น ใหลองคิดปญหานี้
ดูกอน ทําไมเด็กจึงกําลังรองไห เปนอยางไรบาง สวนใหญแลวพวกเรามักจะคนหาสาเหตุของ
ปญหาโดยดูจากสภาพแวดลอม และมักจะใชประสบการณในอดีตของตนเองในการพิจารณา
ปญหา ยกตัวอยางเชน ในกรณีนี้มักจะคิดวา “ เด็กรองไหเพราะถังน้ําหก ทําใหปลาทองที่แสนรัก
ตายไป” หรือ “ เด็กพยายามใชประแจเปดลังไมที่บรรจุสม และเปดผิดวิธี ทําใหเจ็บมือ ” จะเห็นได
วาถาเราเริ่มตนคําวา “ทําไม” โดยมีอคติหรือใชประสบการณตนเอง อาจทําใหมองปญหาผิดไป 
ทําใหฆาตกรตัวจริงหนีหลุดรอดไปได เพื่อที่จะใหสามารถมองปญหาไดอยางถูกตอง อันดับแรก
อยาเพิ่งมองปญหากวางเกินไป ใหคิดถึงหลักเกณฑหรือทฤษฎีที่กอใหเกิดปรากฎการณ 

นั้น ๆ ในกรณีนี้ใหเร่ิมมองจากปรากฎการณวา “ ทําไมเด็กรองไห ” โดยคิดถึงหลักเกณฑหรือ
ทฤษฎีเปนอันดับแรกหลักเกณฑหรือทฤษฎีของ “ การรองไห ” จะประกอบดวย “ รองไหเพราะเจ็บ 
” “ รองไหเพราะเศรา ” “ รองใหเพราะเปนทุกข ” “ รองไหเพราะกลัว ” “ รองไหเพราะตกใจ ” หรือ “ 
รองไหเพราะดีใจ ” ปจจัยตาง ๆ เหลนี้ใหเปน “ ทําไม 1 ” แลวลองหาปจจัยตัวถัดไป “ ทําไม 2 ” 
โดยการคาดการณจากการตรวจสอบสถานที่จริง จะไดคําตอบ 

 3. การแยกใชวิธีการมองปญหาทั้ง 2 แบบ 

ตามที่ไดกลาวมาขางตน Why – Why Analysis สามารถแยกวิธีการมองปญหาไดเปน 2 แบบ“ 
การมองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปน ” เปนการมองปรากฏการณที่เกิดขึ้นอยางถี่ถวนแลว
กําหนดหัวขอเงื่อนไขที่จําเปน ซึ่งจะทําใหปรากฏการณนั้นไมเกิดขึ้น หลังจากนั้น ลองสํารวจหัวขอ
เงื่อนไขแตละอันโดยดูจากของจริง แลวทําการวิเคราะหตอไปเฉพาะหัวขอที่คิดวาผิดปกติวิธีการนี้
เปนการไขปริศนาโดยการบีบประเด็นของปญหาใหแคบลงตั้งแตตน ดังนั้นในหัวขอที่หยิบยกขึ้นมา 
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ถามีอะไรตกหลน หรือมีความสัมพันธระหวางหัวขอกับหัวขอก็อาจจะทําใหฆาตกรตัวจริงหนีเล็ด
ลอดไปได แนนอนในกรณีของ “ วิธีการมองปญหาจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี ” ก็อาจมีโอกาสที่
หัวขอสําคัญจะตกหลนไประหวางการวิเคราะหก็ได แตความเปนไปไดที่จะพบฆาตกรตัวจริงจะมี
สูงกวา ยิ่งมีการตกหลนในชวงตนของการวิเคราะหมากเทาไหร โอกาสที่จะพบฆาตกรตัวจริงก็มี
นอยเทานั้นดังนั้น ในการวิเคราะหโดยใชวิธีมองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปนนั้น จะตองศึกษา
สวนที่เกิดปญหาใหเขาใจอยางถองแทวาสภาพที่ควรจะเปนนั้นคืออะไร เพื่อไมใหมีการตกหลน 
กลาวคือจะตองไปดูของจริงเพื่อตรวจสอบใหชัดเจนวา แตละสวนของบทบาทหนาที่เกี่ยวโยงกัน
อยางไรจากนั้นจึงทําการสํารวจเพื่อการเปรียบเทียบกับสภาพที่ควรจะเปน แลวจึงทําการวิเคราะห
สวนที่ตางไปจากสภาพที่ควรจะเปนเราจะแยกใชวิธีการทั้ง 2 แบบนี้อยางไร ในเรื่องนี้ไมมี
มาตรฐานที่ชัดเจน แตถาจะลองกลาวดูอาจจะพูดไดวาในกรณีที่ปรากฏการณคอนขางจะเขาใจได
ไมยากนัก และในกรณีที่ฆาตกรคอนขางชัดเจนวามีคนเดียว วิธีการแบบมองปญหาจากสภาพที่
ควรจะเปนนั้นนาจะเหมาะกวา ในทางตรงกันขาม ในกรณีที่กลไกการเกิดของปรากฏการณ
คอนขางเขาใจยาก หรือกรณีที่มีฆาตกรอยูหลายคน วิธีการแบบมองปญหาจากหลักเกณฑหรือ
ทฤษฎีจะเหมาะกวา ดังนั้น ในตอนเริ่มตน ควรหัดวิเคราะหปญหางาย ๆ ดวยวิธีการมองปญหา
จากสภาพที่ควรจะเปนหลังจากที่คุนเคยกับวิธีการวิเคราะหแลว จึงหันมาวิเคราะหปญหาที่ยากขึ้น
ดวย วิธีการมองปญหาจากหลักเกณฑ หรือทฤษฎีก็จะทําไดงายขึ้น 

2.4.3 ขอควรระวังในการทํา Why – Why Analysis 

จุดที่ 1 : ขอความที่ใชเขียนตรงชอง “ ปรากฏการณ ” และชอง “ ทําไม ” ตองใหส้ันและกระชับ
ยกตัวอยางเชน ตรงชอง “ ปรากฏการณ ” หรือชอง “ ทําไม ” ถาเราเขียนวา “ ถานไฟฉายหมดอายุ
ทําใหไฟฉายไมติด ” ถาเขียนเชนนี้แลวละก็ ตรงชอง “ ทําไม ” ที่ตามหลังมาจะเปนไปในทิศทาง
ที่วา “ ถานไฟฉายหมดอายุ ” เพียงอยางเดียว ยิ่งถาเรื่อง “ ถานไฟฉายหมดอายุ ” เปนเพียงเรื่องที่
คาดคะเนขึ้นโดยยังไมมีการตรวจสอบ จะกลายเปนการยัดเยียดความผิดใหผูอ่ืนโดยไมถูกตองจะ
ทําใหจับผิดคน หรือปลอยใหฆาตกรตัวจริงลอยนวล เพื่อไมใหเกิดเรื่องเชนนี้ข้ึน จะตองพยายาม
เขียนประโยคใหส้ันและกระชับ เชน “ ใครทําอะไร ” 

จุดที่ 2: หลังจากที่ทํา Why – Why Analysis แลว จะตองยืนยันความถูกตองตามหลักตรรกวิทยา 
โดยอานยอนจาก “ ทําไม ” ชองสุดทายกลับมายัง “ ปรากฎการณ ”ยกตัวอยางเชน เราทําการ
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วิเคราะหปรากฎการณที่ “ เด็กรองไห ” โดยถามคําวา “ ทําไม ”ตอเนื่องกัน 3 คร้ัง หลังจากนั้นจะดู
วาการวิเคราะหถูกตองหรือไม ใหอานยอนหลังจาก “ ทําไม ”ตัวสุดทายกลับมาที่ “ ปรากฎการณ ” 
โดยดูวามีความเปนเหตุเปนผลเกี่ยวโยงตอเนื่องกันหรือไม หรือมีการกระโดดขามในเชิงตรรกวิทยา
หรือไม ถาไมมีการกระโดดขาม ก็ถือวาการวิเคราะหนั้นมีความถูกตอง 
จุดที่ 3: ใหตรวจสอบดูวาปจจัยหรือสาเหตุที่ทําใหเกิดเหตุการณกอนหนานั้นไดมีการหยิบยกขึ้นมา
อยางครบถวนหรือยัง โดยพิจารณายอนกลับวา ถาปจจัยนั้นไมเกิดขึ้นแลว เหตุการณกอนหนานั้น
จะไมเกิดขึ้นหรือไม 
จุดที่ 4: ใหถามวา “ทําไม” ไปเร่ือย ๆ จนกวาจะพบปจจัยหรือสาเหตุที่สามารถเชื่อมโยงไปสูการ
วางมาตรการการปองกันไมใหปญหาเกิดซ้ําอีก 
จุดที่ 5: ใหเขียนเฉพาะสวนที่คิดวาคลาดเคลื่อนไปจากสภาพปกติ (ผิดปกติ) เทานั้น 
จุดที่ 6: ใหหลีกเลี่ยงการคนหาสาเหตุที่มาจากสภาพจิตใจของคน เชน “ใจลอย เหนื่อย” 
จุดที่ 7:  อยาใชคําวา “ไมดี” ในประโยค 

 
2.5 เทคนิคการตั้งคําถามดวย 5W + 1H 
 

การตรวจพิจารณาดวยคําถาม 5W และ 1H (What, When, Where, Why, Who, How) 
เปนตัวยอที่ใชถามตนเอง เพื่อการตรวจพิจารณาปญหาอยางรอบครอบ ไมวาปญหานั้นเปนของ
งานวิเคราะหทั้งระบบ หรือบางสวนของระบบก็ตาม วิธีนี้จะชวยสรางโครงสรางของแผนงาน
ปรับปรุงในสวนรายละเอียด เพื่อเสริมใหแผนงานสับเปล่ียนของตารางขอบเขตของความ
เปล่ียนแปลง เปนประโยชนในเชิงปฏิบัติ ซึ่งจะนําหลักการนี้ไปใชในการวิเคราะหความจําเปนของ
แตละขั้นตอนของการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
ลักษณะของคําถาม 
What: ทําอะไรอยู เปนการย้ําความคิดตนเองวาวิธีการที่ทําอยูคืออะไร 
When: ทําเมื่อไร เปนการทบทวนจังหวะเวลา และลําดับการทํางานใหเหมาะสม 
Where: ทําที่ไหน เปนคําถามเพื่อพิจารณาสถานที่ทํางานวามีที่เหมาะสมกวาหรือไม 
Why: ทําไมทําอยูอยางนั้น เปนการไลหาวัตถุประสงคของงานนั้น 
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จากคําถาม What และ Why ทําใหผูวิเคราะหสามารถตรวจพิจารณาลูกโซของวัตถุประสงค และ
วิธีการได 
Who: ใคร (เครื่องไหน) ทํางานนี้อยู ควรมีการสับเปล่ียนพนักงานหรือไม เชน เปลี่ยนคนที่มี
ประสบการณสูงไปทํางานกับเครื่องจักรที่ซับซอน เปนตน ซึ่งจะเห็นวาคําถามนี้ใชหาความสัมพันธ
ของคนกับเครื่องจักร 
How: ใชวิธีอะไรทํางาน เปนคําถามเกี่ยวกับวิธีการทํางาน ชวยใหมีความประหยัด และทํางานได
งายขึ้น 
 
ตารางที่ 2.1 แสดงสาระสําคัญของการตรวจพิจารณาดวยตนเองโดยการถามตอบดวย 5W 1 H 
 

 
 

2.5.1 หลักการของ ECRS เพื่อการปรับปรุง 

ECRS คือ ตัวยอมาจากภาษาอังกฤษ 4 ตัว คําที่ใชเปนหลักการในการปรับปรุงงาน ซึ่งสรางขึ้น
จากการตรวจพิจารณาดวย 5W 1H 
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E-Eliminate (การกําจัด): ดวยการไล หาจุดประสงค อันทําใหสามารถกําจัดขั้นตอนที่ไมจําเปน
ออกไปไดรูปแบบนี้มีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน 
C-Combine (การผสมผสาน): ดวยการผสมผสานองคประกอบของงานหลายประการเขาดวย
กันชวยลดขั้นตอนของงานบางสวนลงได และมีอยูบอยที่พบวาวิธีการใหมที่พบจากการผสมผสาน
นี้ทําใหงานทั้งระบบงายขึ้น 
R-Rearrange (การจัดลําดับใหม): การโยกยายสับเปลี่ยนลําดับขององค ประกอบของงานอาจ
สรางโอกาสกําจัดงานบางสวน หรือโอกาสการผสมผสานใหม 
S-Simplify (ทําใหงาย): เมื่อพิ จารณาถึงการกําจัด การผสมผสาน และการจัดลําดับใหมอยาง
รอบครอบแลว ควรพยายามจัดการองคประกอบของงานสวนที่เหลืออยูใหเปนงานที่งายที่สุดเทาที่
จะทําได 
 
2.6 แผนภูมิพาเรโต 
 
 แผนภูมิพาเรโตเปนแผนภูมิที่ ใชเปนเครื่องมือเพื่อการวิเคราะหหาสาเหตุหลักของปญหา
แลวทําการแกไขสาเหตุหลักนั้น ซึ่งจะทําใหสามารถแกปญหาแลวทําการแกไขสาเหตุหลักนั้น ซึ่ง
จะทําใหสามารถแกไขปญหาไปไดมาก โดยแผนภูมิพาเรโตมักจะอางกฎ 80 – 20 โดยแนวคิดของ
พาเรโต กลาววา ปญหาสําคัญในเรื่องคุณภาพมีอยูไมกี่ประการ แตสรางขอบกพรองดานคุณภาพ
จํานวนมาก สวนปญหาปลีกยอยมีอยูมากมายแตไมสงผลกระทบดานคุณภาพมากนัก ดังนั้นจึง
ควรเลือกแกไขปญหาที่สําคัญซึ่งถาแกไขไดจะลดขอบกพรองดานคุณภาพลงไดมาก 

 วิธีการเขียนแผนภูมิพาเรโต เร่ิมจากใชใบตรวจสอบเก็บขอมูลกอน แลวจําแนกแจกแจง
ขอมูลเปนหมวดหมูตามสาเหตุตาง ๆ หลังจากนั้นก็จัดอันดับโดยนําสาเหตุที่มีความถี่สูงสุดไป
แสดงไวซายสุดของแผนภูมิ และสาเหตุรองลงมาก็แสดงไวชิดมาทางขวามือ   นอกจากจะแสดง
มูลเหตุที่สําคัญที่สุดและเรียงขอมูลอ่ืน ๆ ตามลําดับความสําคัญแลวจะแสดงเสนกราฟสะสมไว
ดวย ซึ่งหลักเกณฑการเขียนแผนภูมิ 
พาเรโต ประกอบดวย 

      1. จําแนกลักษณะและประเภทสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 
      2. เก็บรวบรวมขอมูล นับจํานวนลักษณะ หรือ ประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น แลวคํานวณรอย
ละของลักษณะ หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น 
     3.  เรียงขอมูลที่นับจํานวนไดจากมากไปหานอย จัดทํารอยละสะสม 
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     4.  เขียนแผนภูมิรอยละสะสม โดยใหแกนนอนเปนลักษณะ หรือ ประเภทของปญหา และแกน
ตั้งเปนรอยละของลักษณะหรือประเภทของปญหาแลว เขียนกราฟแทงเรียงปญหาจากมากไปหา
นอย พรอมทั้งกําหนดจุดและลากเสนรอยละสะสมของลักษณะ หรือประเภทของปญหา 
 
2.7 ผังกางปลาหรือผังเหตุและผล 
 
        เปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่
อาจกอใหเกิดปญหานั้น โดยจะแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุหลายๆ สาเหตุที่
เปนไปไดที่สงผลกระทบใหเกิดปญหาหนึ่งปญหา โดยใชตอจากแผนภูมิพาเรโต หลังจากที่
ตัดสินใจเลือกปญหาจากการทําแผนภูมิพาเรโตแลว ข้ันตอนตอไปก็เปนการระดมความคิดเพื่อ
แกปญหาที่เลือกขึ้นมาจากแผนภูมิพาเรโต โดยแสดงผลของสาเหตุของปญหาไวที่ปลายของ
แผนภูมิ และระหวางที่จะถึงปลายของแผนภูมิจะแสดงถึงปญหาของสาเหตุตางๆที่เกิดขึ้น ซึ่ง
หลักเกณฑการเขียนผังกางปลาประกอบดวย 

1. ปญหาหรือผลลัพธ จะแสดงอยูที่หัวปลาซึ่งตองมีความชัดเจนและเปนไปได 
2. สาเหตุแบงออกเปน ปจจัยที่สงผลกระทบตอปญหาโดยสวนมากมักจะใชหลัก 4M 1E 

เปนกลุมปจจัยที่จะนําไปสูการคนหาสาเหตุตางๆ เชน 
- Man พนักงาน 
- Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 
- Material วัตถุดิบที่ใชในกระบวนการ 
- Method กระบวนการทํางาน 
- Environment อากาศ สถานที่ บรรยากาศการทํางาน 
- ปจจัยตางๆ อาจเปนอะไรก็ได อยูที่ความเหมาะสมกับปญหาที่ตองการคนหา

สาเหตุเชนสถานที่ ทักษะ นโยบาย ระบบงาน อ่ืนๆ 
3. สาเหตุหลัก ซึ่งทําใหเกิดปจจัยตางๆ 
4. สาเหตุรอง ซึ่งทําใหเกิดสาเหตุหลัก 
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ประโยชนของผังกางปลา 

1. ชวยใหสามารถวิเคราะหสาเหตุของปญหา ไดอยางมีเหตุผลละเอียดครอบคลุมเจาะลึกถึง
สาเหตุที่ เปนรากเหงา (Root Causes) ของปญหาไดอยางงายและเปนระบบอันนําไปสูการแกไข
ปญหาไดอยางถูกตอง 
2. ใชเปนเครื่องมือชวยระดมความคิดเห็นจากสมาชิก หรือผูเกี่ยวของหลายๆ คนมารวมไวในภาพ
ผังเดียวกันทําใหสมาชิกเกิดความเขาใจตรงกัน 
 
2.8 หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว (Motion Economy) 
 
หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว หรือการเคลื่อนไหวอยางประหยัด เปนหลักการที่ชวยทําใหการ
ทํางานมี ประสิทธิ ภาพประภาพ ประหยัดเวลา และลดความเมื่อยลา โดยจะนําหลักการนี้ไปใชใน
การปรับปรุงทาทางการปฏิบัติงาน และวิธีการเคลื่อนไหวลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่
ไมเหมาะสม ซึ่งหลักเศรษฐศาสตรสามารถจัดรวมกันไดเปน 3 กลุมคือ 
 
1. การใชโครงรางมนุษย 
2. การจัดตําแหนงของสถานที่ปฏิบัติงาน 
3. การออกแบบเครื่องมือ 
 
หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหวที่สัมพันธกับโครงรางมนุษยมี 9 ขอดังนี้ 
 
 1. มือทั้งสองขางจะตองเริ่มตน และส้ินสุดการเคลื่อนไหวในเวลาเดียวกัน 
 2. มือทั้งสองขางจะตองไมวางในเวลาเดียวกันยกเวนเวลาพักงาน 
 3. การเคลื่อนไหวมือทั้งสองขางจะตองเหมือนกัน แตในทิศทางตรงกันขามและจะตอง
เคลื่อนไหวในเวลาเดียวกัน  
 4. การเคลื่อนไหวของมือ และลําตัวใหใชประเภทของการเคลื่อนที่ ต่ําสุด ที่สามารถทําให
การทํางานไดผลเปนที่พอใจ การเคลื่อนที่นอยที่สุดไปมากที่สุด ไดแก นิ้วมือ ขอมือ  ปลายแขน ตน
แขน หัวไหล 
 5. ใหใชโมเมนตัมของตัวคนงานชวยในการทํางาน แตในกรณีที่ตอตานกับกลามเนื้อของ
คนงานขณะทํางานตองลดโมเมนตัมลงใหเหลือนอยที่สุด 
 6. การเคลื่อนไหวแบบวงโคงตอเนื่องจะนิยมใชมากกวาการเคลื่อนไหวแบบเสนตรงแลวมี
มุมหักเบี่ยงทิศทางอยางกะทันหัน 
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 7. การเคลื่อนที่ อยางอิสระสามารถทําไดเร็วกวา งายกวา และแมนยํากวาการเคลื่อนที่
อยางเครงเครียด หรือควบคุมบังคับ 
 8. ทํางานใหงาย จังหวะเปนไปตามธรรมชาติมากที่สุดเทาที่จะทําได 
 9. วางงานตําแหนงที่สายตาเคลื่อนไหวไดสะดวกไมตองเปลี่ยนโฟกัสบอย 
 
หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหวที่สัมพันธกับการจัดตําแหนงของสถานที่ปฏิบัติงานมี 8 
ขอดังนี้ 
 
 1. การกําหนดตําแหนงวางเครื่องมือ และวัสดุที่แนนอนตายตัว 
 2. เครื่องมือ และวัสดุที่ใชในงานตองจัดเตรียมตําแหนงที่แนนอนเอาไว เพื่อจะไดไมตอง
คนหาอยางวุนวาย  
 3. ใชแรงโนมถวงของโลกชวยการลําเลียงวัสดุไปใกลกับจุดใชงานมากที่สุด 
 4. เครื่องมือ วัสดุ และเคร่ืองควบคุมบังคับ ตองจัดเรียงอยูภายในบริเวณปฏิบัติงานที่
กวางที่สุด และใหอยูใกลผูปฏิบัติงานมากที่สุดเทาที่ทําได 
 5. เรียงเครื่องมือ และวัสดุ ไว ในตําแหนงที่ เหมาะสม ใหเกิดลําดับการเคลื่อนไหวที่ดีที่สุด 
 6. ควรใชวิธีทิ้งลงขางลาง หรือใชเครื่องดีดผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกไปจากบริเวณ
ปฏิบัติงาน เพื่อคนงานจะไดไมตองใชมือผลักดันผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกไป  
 7. จัดแสงสวางใหเพียงพอ และความสูงของโตะเกาอ้ี ตองเหมาะสมตอการนั่ง หรือยื่น
ทํางาน 
 8. สีบริเวณปฏิบัติงานตองตัดกับงานที่ทํา เพื่อลดความเมื่อยลาของนัยนตา 
 
หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหวที่สัมพันธกับการออกแบบเครื่องมือมี 5 ขอดังนี้ 
 
 1. ขจัดงานที่ตองใชมือถือ โดยใชจิ๊ก (Jig) ฟกซเกอร (Fixture) หรืออุปกรณที่ใชเทาทํางาน
แทนเทาที่จะเปนไปได 
 2. ใชเครื่องมือ 2 ชิ้นหรือมากกวารวมเขาดวยกัน ในทุกโอกาสที่สามารถทําได 
 3. กระจายน้ําหนักการทํางานของนิ้วมือแตละนิ้วตามความสามารถตามธรรมชาติของนิ้ว
มือ 
 4. เครื่องมือที่ถายถอดการหมุน หรือไขควงตองออกแบบใชมีขนาดที่ผิวของมือสัมผัสกับ
ผิวของเครื่องมือประเภทนี้ใหมากที่สุด 
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 5. คันบังคับ พวงมาลัย และเครื่องมือที่ใชควบคุมอ่ืนๆ ตองวางในตําแหนงที่ไดเปรียบ
เชิงกลสูงสุด และใหลําตัวของผูทํางานเคลื่อนไหวนอยที่สุด 
 
2.9 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
 นายพฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ (2548) :วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการประยุกตใชการผลิต
แบบลีนในอุตสาหกรรมผสม (แบบตอเนื่อง-แบบชวง) กรณีศึกษาโรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณ 
จุดมุงหมายของงานวิจัยนี้ คือ ชวยเปนแนวทางของการประยุกตใชการผลิตแบบลีนใน
อุตสาหกรรมที่มีทั้งการผลิตแบบตอเนื่องและแบบชวง หรือเรียกอีกอยางวาอุตสาหกรรมผสม ซึ่ง
การวิจัยนี้ไดเลือกอุตสาหกรรมผลิตเหล็กรูปพรรณเปนกรณีวิจัย เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมที่มีการ
ผลิตแบบผสม ใชเครื่องมือการผลิตแบบลีน คือ แผนภูมิสายธารคุณคาจะชวยจําแนกคุณคาของ
กระบวนการผลิต และแบบจําลองสถานการณจะใชวิเคราะหทางเลือก, ประเมิน และพัฒนา
แผนภูมิสายธารคุณคางานวิจัยนี้จะใชการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลเต็มแบบ 23 โดย
ใชแบบจําลองสถานการณวิเคราะหปจจัยทั้งหมด 3 ปจจัย ไดแก ระบบการผลิต, การบํารุงรักษา
แบบทุกคนมีสวนรวม และการลดเวลาปรับเปลี่ยนเครื่องจักร  
 
 นายอนิรุท พัฒนธีระ (2545) :งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาวิเคราะหปญหาที่
เกี่ยวของกับการหยุดสายการประกอบรถยนตกระบะ และลดอัตราเฉลี่ยรอยละของการหยุดของ
สายการประกอบตอปลงเพื่อเพิ่มผลการผลิตจากการศึกษาพบวาปจจัยหลักที่ทําใหเกิดการหยุด
ของสายการประกอบมาจาก ชิ้นสวนประกอบที่ไมไดคุณภาพ และลักษณะวิธีการทํางานของ
พนักงานที่บกพรอง มาตรการที่ใชในการปรับปรุงสายการผลิต โดยลดการหยุดของสายการ
ประกอบ ไดแก 1) การจัดทําเอกสารทางเทคนิคเพื่อใชเปนเอกสารในการตรวจสอบชิ้นงาน 2 ) การ
ใช why-why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และเทคนิค poka yoke เพื่อลดความ
ผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน และ 3) การใชเทคนิค kaizen เพื่อ ปรับปรุงสภาพแวดลอมใน
สายการประกอบ โดยไดแบงการแกไขปญหาออกไปตามกลุมงาน คือ กลุมที่ 1 การแกไขปญหา
กลุมงานที่มีการ down time กลุมที่ 2 การแกไขปญหากลุมงานที่มีความเสี่ยงการ down time สูง 
และกลุมที่ 3 การแกไขปญหากลุมงานที่มีความเสี่ยงการ down time ไมรุนแรงหลังจากที่ไดนํา
มาตรการตาง ๆ มาประยุกตใช ทําใหสามารถลดเวลาการหยุดของสายการประกอบลงได  
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 นางสาวอัญชลี จินดาฤกษ (2545): งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลผลิตทางดาน
แรงงานในโรงงานเบเกอรี่ จากการวิเคราะหพบวาเกิดปญหาผลิตภาพแรงงานในการทํางานโดยมี
สาเหตุมาจากความไมสมดุลของความสามารถในการผลิตแตละขั้นตอน โดยการวิจัยเริ่มตนจาก
การศึกษาปญหาและรวบรวมขอมูลการวิเคราะหปญหาผลิตภาพแรงงาน และจัดทําเวลา
มาตรฐาน จัดทําสมดุลสายการผลิต การจัดกําลังคนที่มีอยูใหเขากับงาน ผลจากการแกไขปรับปรุง
พบวาสามารถเพิ่มผลผลิตแรงงานโดยรวม 20.38 เปอเซ็นต 
 
 นายเมธัส หีบเงิน (2549) : งานวิจัยนี้ฉบับนี้มีวัตถุประสงคในดานการพัฒนา
ประสิทธิภาพในสายการผลิต โดยการใชวิธีการศึกษาการทํางาน (Work study) การวัดผลงาน 
(Work measurement) การปรับปรุงประสิทธิภาพ (Productivity improvement) และการจัด
สมดุลสายการผลิต (Line balancing) เพื่อพัฒนาวิธีการทํางานใหเปนมาตรฐานและเพื่อพัฒนา
ประสิทธิภาพในการทํางาน 
 
 นายยุทธศักดิ์ บุญศิริเอ้ือเฟอ (2546) :ศึกษาโรงงานผลิตเครื่องสําอางการพัฒนาตนแบบ
ในการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ จะเริ่มจากการศึกษาองคประกอบ หรือปจจัยที่กอใหเกิด
ความสูญเปลาในกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บโรงงานกรณีศึกษา โดยใชแนวทางของ Process 
Activity Mapping วิเคราะหเปรียบเทียบกับทฤษฎีความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ พรอมหาขั้นตอน 
และใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ การบริหารพัสดุคงคลัง และเครื่องมือคุณภาพ เปนเครื่องมือ
ชวยในการจัดการเพื่อลดความสูญเปลา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 3 
 

ขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยาง 
 

3.1 ประวัติโดยยอของโรงงานตัวอยาง 
 

โรงงานตัวอยางกอต้ังเมื่อพุทธศักราช 2520 ดําเนินธุรกิจทางดานผลิตภัณฑ ในดานระบบ
การจายไฟฟา ระบบควบคุมอุตสาหกรรม และ ระบบควบคุมอัตโนมัติ โดยมีผลิตภัณฑหลักที่
จําหนายมากที่สุดในปจจุบันคือ เซอรกิจ เบรกเกอร (Circuit Breaker) โดยมีลูกคาสําคัญเปนกลุม
ผูประกอบกิจการเดินระบบไฟฟาทั้งภายในครัวเรือน และโรงงานอุตสาหกรรม 

 
3.2 ผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง 

 
อุปกรณตัดตอวงจรไฟฟา (Circuit Breaker) จัดเปนอุปกรณที่มีความสําคัญอยางยิ่ง ทั้ง

ตอโรงงานอุตสาหกรรม และที่อยูอาศัย เพราะอุปกรณตัดตอวงจรไฟฟาเปนอุปกรณที่ใชปองกัน
อันตรายที่อาจจะเกิดขึ้น จากการเกิดกระแสไฟฟาลัดวงจร (Short Circuit) หรือเกิดจากการใชไฟ
เกิน (Over load) ดังนั้น คุณภาพของผลิตภัณฑ จึงเปนสิ่งสําคัญอันดับแรกที่ผูผลิตอุปกรณตัดตอ
วงจรไฟฟาจะตองคํานึงถึง สําหรับกรณีศึกษาในครั้งนี้เลือกทําการศึกษาประเภทกลุมผลิตภัณฑ 
มินิเอเจอรเซอรกิตเบรกเกอร (Miniature Circuit Breaker) ซึ่งจากนี้ไปจะใชคําวา “เบรกเกอร” เปน
คํายอแทนที่ เปนเบรกเกอรขนาดเล็กที่มีพิกัดการตัดกระแสทริป (Trip) ไมเกิน 100 แอมแปร ใช
งานสําหรับวงจรยอยทั่วไปไดแกแสงสวาง และเตารับไฟฟาขนาดเล็ก ซึ่งบริษัทกรณีศึกษามี 
ผลิตภัณฑ ประกอบดวย  

1. เบรกเกอร ชนดิ 1 โพล (Pole) 
2. เบรกเกอร ชนดิ 2 โพล (Pole) 
3. เบรกเกอร ชนดิ 3 โพล (Pole) 

โดยแตละโพลแบงออกตามพิกัดกระแสมตีั้งแต 6, 10, 16, 20, 25, 32, 40, 50 และ 63 แอมแปร                 
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1 โพล, 69.61%

2 โพล, 20.17%
3 โพล, 10.23%

Produce Mix  
 

รูปที่ 3.1 สัดสวนการผลิตแยกตามประเภทผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง 
 

3.3 โครงสรางองคกรของโรงงานตวัอยาง 
 

 

รูปที่ 3.2 (a) โครงสรางองคกร ของโรงงานตัวอยาง 
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ผูจัดการฝายผลิต

ผลิตภัณฑ GV2 ผลิตภัณฑ MCCB ผลิตภัณฑ LRD ผลิตภัณฑ MCB
(Miniature Circuit Breaker)

Sub assembly Pole assembly Finishing Line

Manual
Sub assembly

Welding
Sub assembly

สายการประกอบ 
สายท่ี 1/1,1/2

สายการประกอบ 
สายท่ี 2/1,2/2

สายการประกอบ 
สายท่ี 3/1,3/2

สายการทดสอบเบรคเกอร
สายท่ี 1

สายการทดสอบเบรคเกอร
สายท่ี 2

สายการทดสอบเบรคเกอร
สายท่ี 3  

 

รูปที่   3.2 (b) โครงสรางองคกรของแผนกทีท่ําการศึกษา 
 
3.3.1 สวนการผลิต 
ฝายผลิต มีหนาที่ผลิตผลิตภัณฑใหตรงตามความตองการของลูกคา ทาํงาน วนัละ 8 ชั่วโมง 2 กะ 

1. กะ A เวลาทํางาน 8.00 – 17.00 น. 
2. กะ B เวลาทํางาน 20.00 – 05.00 น. 

 
จํานวนพนักงานในฝายผลิต 

1. ผูจัดการฝาย 1 คน 
2. หัวหนาแผนก 1 คน 
3. หัวหนาหนวยการผลิต 4 คน 
4. พนักงานปฏิบัติการ 86 คน 
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3.4 ผังโรงงานสวนการผลติ 
 

 
 

รูปที่ 3.3(a) ผังโรงงานสวนผลิต ผลิตภัณฑมินเิอเจอรเซอรกิตเบรกเกอร  
 

รูปแบบการจัดผังโรงงานของโรงงานตัวอยาง เปนการวางผังตามผลิตภัณฑ (Product 
Layout) ซึ่งเปนการจัดวางผังโดยกําหนดหนวยงานผลิตใหเปนไปตามลําดับข้ันตอนการผลิต 
หนวยใดผลิตกอนก็ใหจัดไวกอน หนวยที่ผลิตลําดับตอไปก็จัดหนวยนั้นในลําดับตอไป การจัดวาง
เครื่องจักรจึงเปนการจัดเรียงตามลําดับการผลิต เนื่องจากผลิตผลิตภัณฑมีเพียงชนิดเดียว ซึ่งได
แบงออกเปนสวนงาน 3 สวนดังตอไปนี้ 

 
3.4.1 สวนงาน Sub Assembly 
เปนสวนงานเตรียมการโดยการนําชิ้นสวนตางๆมาประกอบเปนชิ้นสวนยอยๆ เพื่อเตรียมสงไป
ใหกับสายการผลิต Pole assembly เพื่อทําการประกอบเปนเบรกเกอรตอไป ซึ่งสามารถแบงได
เปน 2 ประเภทไดแก  

1. Manual Sub Assembly คือ การนําชิ้นสวนมาประกอบเขาดวยกันโดยใช คนหรือ
เครื่องจักร 

2. Welding Sub Assembly คือ การนําชิ้นสวนมาประกอบเขาดวยกันโดยการเชื่อม 
(Welding) 

 
3.4.2 สวนงาน Pole Assembly 
เปนสวนงานทีท่ําหนาทีป่ระกอบชิ้นสวนตางๆ เขาเปนเบรกเกอร โดยจะนาํชิ้นสวนตางๆ มาจาก 
Sub Assembly และจากคลงัวัสดุ สายการผลิต Pole Assembly จะแบงออกเปน 5 สถานงีาน 
โดยแตละสถานีจะมีชิน้สวนที่แตกตางกัน ประกอบแลวสงตอกันไปเพือ่ประกอบออกมาเปนเบรก
เกอร ซึง่มีทัง้หมด 6 สายการประกอบ ดังนี ้ 

Pole Assembly 1/1, 1/2 

Finishing Line 1 

Sub Assembly 

Finishing Line 2  Finishing Line 3 

Pole Assembly 2/1, 2/2  Pole Assembly 3/1, 3/2 
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1. Pole Assembly 1/1 
2. Pole Assembly 1/2 
3. Pole Assembly 2/1 
4. Pole Assembly 2/2 
5. Pole Assembly 3/1 
6. Pole Assembly 3/2 

 

 
 

รูปที่ 3.3(b) ผังโรงงานของสายการผลิต Pole Assembly 
 

3.4.3 สายการผลิต Finishing  
เปนสวนงานที่ ปรับต้ังคาและตรวจสอบคุณสมบัติของเบรกเกอร โดยฟงกชันการทํางานของเบรก
เกอรมีหนาที่ อยู 2 สวน คือ 1.ปองกันกระแสเกิน (Overload) 2.ปองกันไฟฟาลัดวงจร (Short 
Circuit) ซึ่งการจัดวางเครื่องจักร จะจัดเรียงตามขั้นตอนที่ตองผลิต เปนรูปตัว U ประกอบดวย 8 
สถานีงานโดยจะใชรางลูกกลิ้งเปนอุปกรณในการสงเบรกเกอรจากสถานีงานหนึ่งไปยังสถานีงาน
ถัดไป ซึ่งมีทั้งหมด 3 สายการประกอบ คือ Finishing Line 1, 2 และ 3 

 

รูปที่ 3.3(c) ผังโรงงานของสายการผลิต Finishing 

สงเบรกเกอรใหกับ Finishing Line 1 

สงเบรกเกอรใหกับ Finishing Line 2 

สงเบรกเกอรใหกับ Finishing Line 3 
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3.5 กระบวนการผลิตของเบรกเกอร 

Mechanical 
control Crimping Magnetic

Thermal 
Adjustment

Station 1

Packing 
Thermal 
Control

Bracket M/C Multipole 
Assembly

Welding
Sub Assembly

Manual
Sub Assembly

Pole Assembly

Station 3

Station 4

Station 5

Station 2

Sub Assembly Finishing Line

 
 

รูปที่ 3.4 กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑเบรกเกอร  
 
ตารางที่ 3.1 อธิบายความหมายของแตละกระบวนการ 
 
ลําดับ
ที่ 

กระบวนการ คําอธิบาย 

1 Welding Sub Assembly การเชื่อม เปนชิ้นสวนยอย เพื่อนําไปประกอบเบรกเกอร 
2 Manual Sub Assembly การประกอบเปนชิ้นสวนยอย เพื่อนําไปประกอบเบรกเกอร 
3 Pole Assembly Station 1-5 การประกอบชิ้นสวนตางๆ ใหเปนเบรกเกอร 
4 Mechanical Control การตรวจสอบคุณสมบัติดานกลไกการทํางานของเบรกเกอร 
5 Crimping  การทําใหฝาดานบนและดานลางของเบรกเกอรยึดติดกัน 
6 Magnetic  ทดสอบทริปดวยแมเหล็ก (ลัดวงจร) 
7 Thermal Adjustment การปรับตั้งเบรกเกอร 

8 Multi pole Assembly 
การประกอบเบรกเกอร ใหเปน 2 หรือ 3 โพล (ในกรณี 1pole ไม
ตองทํากระบวนการนี้) 

9 Bracket M/C 
การยึดล็อคเบรกเกอร ใหเปน 2 หรือ 3 โพล(ในกรณี 1โพล ไม
ตองทํากระบวนการนี้) 

10 Thermal Control ทดสอบทริปดวยความรอน (กระแสไฟเกิน) 
11 Packing การตรวจเช็คความสมบูรณของเบรกเกอรและบรรจุหีบหอ 
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3.6 ระบบการวัดประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
ระบบการวัดประสิทธิภาพของการผลิตจะอางอิงกับเวลามาตรฐาน (Standard time) โดยตัววัดที่
ใชในการประเมิน คือ 

ประสิทธิภาพโดยรวม เทากับ 
 

(จํานวนของผลิตภัณฑทีดี่ x เวลามาตรฐานตอชิน้งาน)/เวลาการทาํงานทัง้หมด 
 

ซึ่งประสิทธิภาพในสายการผลิต จะเทากับ 100% ก็ตอเมื่อเวลาที่ใชในการผลิต เทากับ เวลา
มาตรฐานแตจากสภาพปจจุบันเนื่องจากมีความสูญเสียตางๆ ในกระบวนการ เชน เครื่องจักรเสีย 
ผลิตงานเสีย เปนตนจึงทําใหประสิทธิภาพต่ํากวาเปาหมาย ดังแสดงดังรูปที่ 3.5 

 
 

รูปที่ 3.5 เวลามาตรฐาน, เวลาที่ใชในการผลิตทั้งหมด และความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
 

แตอยางไรก็ตาม การที่จะไดประสิทธิภาพสูงหรือตํ่า นอกจากจะคํานึงถึงความสูญเสียที่
เกิดขึ้นในรูปแบบตางๆ ที่ทําใหเกิดผลตาง ระหวาง เวลามาตรฐานกับเวลาที่ใชในการผลิตแลว ยัง
ตองคํานึงถึง เวลามาตรฐานที่ใชเปนเกณฑในการวัดผลดวยวา คิดมาจากวิธีการที่ถูกตอง และ
ครบถวนหรือไม ซึ่งถาเวลามาตรฐานที่นํามาเปนตัววัดไมมีความถูกตอง คาประสิทธิภาพที่วัด
ออกมาก็จะไมใชคาที่แสดงความสามารถของกระบวนการผลิตที่แทจริง 
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3.6.1 วิธีการคํานวณเวลามาตรฐาน (Standard time) ของ สายการผลิต Finishing Line  
สายการผลิต Finishing ประกอบไปดวย 8 สถานีงาน ดังนี้ 1.Mechanical Control, 2.Crimping, 
3.Magnetic, 4.Thermal Adjustment, 5.Multi pole Assembly, 6.Bracket M/C, 7.Thermal 
Control, 8. Packing ซึ่งเวลามาตรฐาน ประกอบดวย 
 1. เวลาที่ใชในการทํางาน ซึ่งแบงออกยอยไดเปน 2 ประเภท คือ  

1.1 งานที่เกิดเปนรอบ (cycle) เชน การหยิบงานเขา-ออกจากเครื่องจักร จะเกิดขึ้นซ้ําๆ 
กันทุกๆ รอบของการผลิต 

1.2 งานที่เกิดขึ้นเปนชวงๆ เชน การหยิบช้ินสวนมาเติมลงบนกระบะ ซึ่งไมไดเกิดขึ้นทุก
รอบของการผลิต 
2. เวลาเผื่อ เชน เผื่อลา เผื่อเหนื่อย จากการทํางานซึ่งจะขึ้นอยูกับลักษณะของงาน และ
สภาพแวดลอมของการทํางาน เชน นั่งหรือยืนทํางาน อากาศ รอนหรือหนาว เปนตน 
 
ตัวอยาง : การคํานวณ Cycle time ของ สถานีงาน Mechanical Control ซึ่งสามารถแบงงาน
ออกเปนขั้นตอนยอยๆ ดังนี้ 
งานที่เปน Cycle  

1. หยิบงานออกจาก เครื่อง-ใสเบรกเกอรตัวใหมเขาไปในเครื่อง 
2. กดปุมใหเครื่องทํางาน 
3. Machine time 

งานที่ไมเปน Cycle 
4. หยิบกระบะงานลงจากรถเข็น (ทุก 60 เบรกเกอรจะเกิดงานนี้ 1 คร้ัง) 
 
 

Man 
Machine 
 
 
ซึ่งจากตัวอยาง Cycle time ของสถานีงาน Mechanical Control เทากับ 5.5 วินาทีตอเบรกเกอร 
ซึ่งเปนเวลาที่ใชในการทํางาน ณ ตําแหนงสถานีงานนั้น  
 
 
 
 

1.หยิบงานออก-ใสเบรกเกอรตัวใหมเขาไปใน 2. กดปมใหเครื่อง
3. Machine time 

คาเผื่อ 

5.5 วินาที 

4.กระบะ 
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3.7 สภาพปญหาในปจจุบันของโรงงาน 

 
3.7.1 ประสิทธิภาพการปฏิบัติงานต่ํากวามาตรฐาน 

ในการปฏิบัติงานของพนักงานในการผลิต พนักงานจะตองปฏิบัติตามขั้นตอนการทํางาน
มาตรฐาน (Work instruction) ซึ่งเปนขั้นตอนที่บอกวิธีการในการทํางานของแตละกระบวนการ ซึ่ง
ทางวิศกรกระบวนการ (Process engineer) ไดออกแบบมา และใชเวลามาตรฐาน (Standard 
time) เปนตัววัดผลในการปฏิบัติงานของการผลิต ซึ่งจากสภาพปจจุบันผลการปฏิบัติงาน ที่ไดยัง
อยูในอัตราที่ต่ํากวาเปาหมาย ทําใหโรงงานสูญเสียคาใชจายเปนเงิน มากกวา 2,000,000 บาทตอ
ป ซึ่งรูปแบบการผลิตสินคาของโรงงานประกอบชิ้นสวนเซอรกิตเบรกเกอร สวนใหญ จะใช
พนักงานประกอบจํานวนมาก จึงทําใหโรงงานตัวอยางเล็งเห็นความสําคัญที่จะตองขจัดงานที่ไม
กอใหเกิดมูลคาออกใหเหลือนอยที่สุด 
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รูปที่ 3.6 ชั่วโมงที่ใชในการทํางาน โดยเปรียบเทียบระหวาง Standard man hour กับ 
Actual man hour ระหวางเดือน กรกฎาคม – ธันวาคม 2550 

 
จากรูปที่ 3.6 จะเห็นไดวา ตอเดือนบริษัทจะตองสูญเสียชั่วโมงแรงงาน (Man hour) โดย

เฉลี่ยประมาณ 2,600 ชั่วโมง ผลการปฏิบัติงานอยูที่ 87% ซึ่งคาแรงของพนักงานตอชั่วโมง ของ
บริษัทอยูที่ 65 บาทตอชั่วโมง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

 
• คาแรง                       30      บาท/ชัว่โมง 
• คาลวงเวลา (OT)       12      บาท/ชัว่โมง 

ชั่วโมงแรงงาน 

เดือน 
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• คาโบนัส                    10      บาท/ชัว่โมง 
• คาประกันชวีติ               5      บาท/ชัว่โมง 
• Incentive                                  4     บาท/ชั่วโมง 
• อ่ืนๆ เชน คายา ชุดยนูิฟอรม             4     บาท/ชั่วโมง 
• รวม                65     บาท/ชั่วโมง 

 
ดังนัน้ เมื่อพิจารณาในสวนคาแรงที่ตองสญูเสียไปในแตละเดือนจะสามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.7 
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รูปที่ 3.7 คาแรงโดยเปรียบเทียบระหวาง Standard Cost กับ Actual Cost  
ระหวางเดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2550 

 
จะเห็นวา โดยเฉลี่ยตอเดือนโรงงานตัวอยางจะสูญเสียเงินในสวนของคาแรงเปนเงิน 

169,434 บาท และ เมื่อนําขอมูลของ ผลการปฏิบัติงานโดยแยกพิจารณาตามสวนงาน Sub 
Assembly, Pole Assembly และ Finishing Line จะสามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.8 และ รูปที่ 3.9 
 

เดือน 

คาแรง (บาท) 
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รูปที่ 3.8 % ประสิทธิภาพการทํางานของสวนงาน Sub Assembly, Pole Assembly และ 
Finishing Line ระหวางเดือน ตุลาคม 2550 – กุมภาพนัธ 2551 
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รูปที่ 3.9 จํานวนชัว่โมงแรงงานที่สูญเสีย ของสวนงาน Sub Assembly, Pole Assembly และ 
Finishing Line ระหวางเดือน ตุลาคม 2550 – กุมภาพนัธ 2551 

 
 จากกราฟแสดง% ประสิทธิภาพการทํางาน (รูปที่ 3.8) และกราฟแสดงจํานวนชั่วโมง
แรงงานที่สูญเสีย ของแตละสวนงาน (รูปที่ 3.9) จะพบวาสวนงาน Finishing Line มี % 
ประสิทธิภาพการทํางานที่ต่ํา และ มีจํานวนชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียสูงที่สุด ดังนั้นจึงจะ
ทําการศึกษาเพื่อลดความสูญเปลาเฉพาะของสวนงาน Finishing Line  

% 

ชั่วโมงแรงงาน 

เดือน 

เดือน 
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 เมื่อมาพิจารณาถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียของสวนงาน Finishing Line ซึ่งจาก
ขอมูลในเดือนพฤศจิกายนในป 2550 จะพบวา เวลาที่ใชจริง (Actual man hour) เกินจาก เวลา
มาตรฐาน (Standard man hour) ที่โรงงานตัวอยางกําหนด ไว 1500.1 ชั่วโมง ซึ่งสามารถแสดงได
โดยจําแนกสาเหตุที่เกิดตามหลักการ 3T สามารถแยกไดตามตารางที่ 3.2 
 
ตารางที่ 3.2 แสดงสาเหตุของปญหาในกระบวนการที่ทําใหผลิตไมไดตามเปาหมายตามหลักการ 
3T ของเดือน พฤศจิกายน 2550 
 

สาเหตุท่ีทําใหเกิดความสูญเสีย ประเภทความสูญเสีย จํานวนชั่วโมง
แรงงานที่สูญเสีย

การปฏิบัติงานของพนักงาน T2 705.27
การจัดการคัดแยกชิ้นงานเสีย T3 361.33
เครื่องจักร/Fixture เสีย T3 182.57
5ส T3 123.42
ประชุม T3 48.04
การทํากิจกรรมของบริษัท T3 33.00
พนักงานใหม T2 23.35
เปลี่ยนรุนการผลิต T3 23.17

1500.1รวม  
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รูปที่ 3.10 แสดงสาเหตุปญหาในกระบวนการทีท่ําใหผลิตไมไดตามเปาหมายของเดือน 
พฤศจิกายน 2550 

 
3.8 การแบงประเภทของ 3T ของโรงงานตัวอยาง 
 
3.8.1 เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต (T1) 
 คือ เวลาที่ตองใชจริงๆ ในการทํางาน ซึ่งเปนเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นงาน โดยปราศจาก
ความสูญเสียไมวาจะดวยสาเหตุใดๆ จากรูป ที่ 3.10   T1 ของสภาพปจจุบันของสวนงาน 
Finishing Line ในโรงงานตัวอยาง คือเวลามาตรฐานที่ไดจากการออกแบบวิธีการทํางาน จะเห็น
ไดวาในเดือนพฤศจิกายน 2550 เวลาที่ใชในการผลิตหรือ T1 มีคาเทากับ 5,643 ชั่วโมงแรงงาน 
หรือคิดเปน 79% ของเวลาทั้งหมดที่ใชในการผลิตจริง  
 

• สภาพปจจุบันของงานที่เกิดมูลคาและไมกอใหเกิดมูลคาในเวลามาตรฐาน (T1) 
จากการศึกษาพิจารณาแตละสถานีงานโดยวิเคราะหข้ันตอนการทํางานจาก Work Instruction 
หรือ เวลาที่ใชในการผลิต (T1) พบวาการออกแบบกระบวนการยังมีสัดสวนของเปอรเซ็นต งานที่
ไมกอใหเกิดมูลคา (Non value added) สูง ซึ่งถาสามารถลดงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาก็จะทําให 

ช่ัวโมงแรงงาน 
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Productivity ที่สูงขึ้น โดยคําจํากัดความของ งานที่ไมกอใหเกิดมูลคา (Non value added) และ 
งานที่กอใหเกิดมูลคา (Value Added: VA) เปนดังนี้ 

1. งานที่ไมกอใหเกิดมูลคา (Non Value Added: NVA) คือ ความสูญเปลาและเปน
กิจกรรมที่ไมจําเปนซึ่งควรจะกําจัด ตัวอยาง เชน เวลารอคอย, การตรวจสอบชิ้นงาน, 
การกอง/สุมผลิตภัณฑระหวางการผลิต โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไป
ในทันที  

2. ส่ิงที่จําเปนแตไมมีคุณคาเพิ่ม (Necessary but Non Value Added: NNVA) คือ 
ความสูญเปลา แตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน 
การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินสวนหรือวัตถุดิบ, การเคลื่อนยายอุปกรณ/เครื่องมือ
ระหวางการผลิต การกําจัดการทํางานเชนนี้ จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางาน
คร้ังใหญ เชน การวางผังโรงงานในกระบวนการผลิตใหมซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงได
ทันที และรวมถึง คาเผื่อ ที่เกิดจากความเหนื่อย ความเมื่อยลาในการทํางานของ
พนักงานดวย 

3. งานที่กอใหเกิดมูลคา (Value Added: VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงานที่
เกี่ยวกับการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต ตั้งแตข้ันวัตถุดิบหรือชิ้นสวนที่ใชในการ
ผลิต ไมวาจะใชแรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิต 
 

ตารางที่ 3.3 เปรียบเทียบเปอรเซ็นต งานที่มีคุณคาและไมมีคุณคาของแตละกระบวนการ (Value 
added and Non Value added) 
 
ลําดับท่ี Process Cycle time (Sec) % Value added % Non Value added

1 Mechanical 5.5 37% 63%
2 Crimping 6.2 39% 61%
3 Magnetic 3.4 63% 37%
4 Thermal Adjust 1 Pole 5.2 86% 14%
5 Thermal Adjust 2,3 Pole 5.2 37% 63%
6 Prepare Multipole link 2,3 Pole 3.9 93% 7%
7 Bracket M/C 2,3 Pole 4.8 89% 11%
8 Thermal Control 1 Pole 6.0 73% 27%
9 Thermal Control 2,3 Pole 8.2 56% 44%

10 Packing  3.0 11% 89%
51.41 59% 41%Total  
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รูปที่ 3.11 สัดสวนของ Value added และ Non Value Added ของแตละ กระบวนการ 
 

 จากกราฟใน รูปที่ 3.11 จะพบไดวา มีจํานวนกระบวนการที่มีงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาที่มี
สัดสวนสูงกวา 50% อยู 4 กระบวนการ ไดแก Mechanical, Crimping, Thermal Adjust สําหรับ 
2, 3 โพล และ Packing ซึ่งสามารถแสดงสาเหตุที่ทําใหเวลามาตรฐาน (T1) ของทั้ง 4 
กระบวนการ มีสัดสวนของงานที่ไมเกิดมูลคามีคาสูง ไดดังตารางที่ 3.4 จะเห็นไดวาสาเหตุหลัก
ของกระบวนการ Mechanical, Crimping และ Thermal Adjust สําหรับ 2, 3 Pole เกิดจาก 

พนักงานวางงานเนื่องจากรอคอยเครื่องจักรทํางาน และสําหรับกระบวนการ Packing สาเหตุหลัก 
เกิดจาก มีข้ันตอนในการตรวจสอบชิ้นงาน ซึ่งถือวาเปนขั้นตอนที่ทําแลวไมเกิดมูลคาเพิ่มตอ
ชิ้นงาน ดังนั้น ถาสามารถกําจัดเวลาที่ไมกอใหเกิดมูลคาในกระบวนการไดก็จะสามารถทําให
ผลผลิตตอคนเพิ่มสูงขึ้น 
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ตารางที่ 3.4 แสดงสาเหตุและสัดสวนของงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม 
 

รอเคร่ืองจักรทํางาน ตรวจสอบชิ้นงาน งานเตรียม คาเผื่อ

Mechanical 37% 50% - 9% 4% 100%

Crimping 39% 57% - - 4% 100%

Thermal Adjust 2,3 Pole 37% 59% - - 4% 100%

Packing  11% - 79% 2% 8% 100%

งานที่ไมกอใหเกิดมูลคา
งานกอใหเกิดมูลคากระบวนการ รวม

 
 
3.8.2 เวลาสวนเกิน (T2)  
 คือ เวลาที่ใชไปในการทํางาน แตไมเกิดผลงานอะไร เปนสวนที่เกิดขึ้นเพราะความ
บกพรองของการทํางานซึ่ง จากรูป ที่ 3.10 T2 มีคาเทากับ 728 ชั่วโมงการทํางาน คิดเปน 10.19% 
ของเวลาทั้งหมดที่ใชในการผลิตจริง ซึ่งประกอบไปดวย 2 สาเหตุ คือ การปฏิบัติงานของพนักงาน 
และ พนักงานใหม ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้ 

1. การปฏิบัติงานของพนักงาน คือเปนเวลาที่พนักงานใชในการปฏิบัติงาน แตไมเกิดผลงาน 
อันเนื่องมาจาก  
1.1 พนักงานผลิตงานเสีย ซึ่งจะสูญเสียเวลาที่พนักงานใชในการผลิตชิ้นงานนั้น แต

ชิ้นงานนั้นไมมีคุณภาพ จึงไมถูกนับเปนผลผลิต 
1.2 การซอมงานในสายการผลิต เมื่อชิ้นงานที่ผลิตไมไดตามคุณภาพที่กําหนดแตชิ้นงาน

นั้นยังสามารถซอมแลวนํากลับมาผลิตไดใหม ซึ่งเวลาที่สูญเสียไปจะเปนเวลาที่ใช
การผลิตชิ้นงานนั้น และเวลาในการซอมช้ินงาน เพื่อนําชิ้นงานนั้นกลับมาทําใหมอีก
คร้ัง 

1.3 การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม เชน ในเวลามาตรฐาน (T1) ไดออกแบบการทํางานใหมี
การหยิบชิ้นงานที่อยูหางจากตัวพนักงาน 30 เซนติเมตร แตในการปฏิบัติงานจริง
ชิ้นงานที่ตองหยิบอยูหางจากพนักงาน 50 เซนติเมตร ซึ่งเวลาที่สูญเสียเทากับเวลาที่
พนักงานตองเอื้อมหยิบชิ้นงานเกินระยะที่กําหนดไป 20 เซนติเมตร จึงถือวาเปนเวลา
ที่ใชในการทํางานแตไมไดงาน 
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1.4  การทํางานที่ไมถูกวิธี คือ พนักงานทํางานในกระบวนการที่ไมจําเปนตองทําและเปน
ข้ันตอนที่ไมมีอยูในมาตรฐานการทํางานที่กําหนดไว เชน พนักงานสูญเสียเวลาจาก
การหาอุปกรณการทํางาน 

1.5 ความเมื่อยลาของพนักงาน คือ พนักงานทํางานชากวาเวลามาตรฐานที่กําหนดซึ่ง
อาจเกิดจาก ความเมื่อยลาจากการทํางาน 

2. พนักงานใหม คือ เมื่อมีพนักงานใหมจะสูญเสียเวลาเนื่องจากพนักงานใหมยังไมมีความ
ชํานาญในการปฏิบัติงานจึงใชเวลามากกกวาเวลามาตรฐานที่กําหนด ซึ่งเวลาสวนตางที่
เกิดขึ้นถือวาเปนเวลาที่ใชในการทํางานแตไมไดงาน 
 

3.8.3 เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) 
            คือ เวลาที่พนักงานไมไดทํางานอะไรที่มีผลตอผลิตภัณฑและไมเกิดผลผลิตใดๆ ทั้งสิ้น ซึ่ง
จากรูป ที่ 3.10 T3 มีคาเทากับ 771.5 ชั่วโมงการทํางาน คิดเปน 10.8% ของเวลาทั้งหมดที่ใชใน
การผลิตจริง ซึ่งประกอบไปดวย 6 สาเหตุ ดังนี้ 

1. การจัดการคัดแยกชิ้นงานเสีย คือ การจัดคนเพื่อมาจัดการกับชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการ โดยจะนําของเสียที่เกิดขึ้น มาคัดแยกเพื่อนําชิ้นสวนบางประเภทที่สามารถ
นํากลับมาใชใหมไดมาใชงาน และบันทึกขอมูลของเสียเพื่อใชในการวิเคราะหปญหา   

2. เครื่องจักร/ Fixture  เสียหาย คือเวลาที่สูญเสียที่เกิดจากเครื่องจักรมีความผิดปกติทําให
ตองมีการหยุดสายการผลิต เพื่อใหไดรับการซอมหรือแกไขโดยพนักงานเทคนิค 

3. การทํา 5ส .ในชวงเวลากอนเลิกงาน 
4. ประชุม คือ การประชุมที่เกดิจากการเรียกประชุมจากหัวหนางาน 
5. การทํากิจกรรมของบริษัท คือ การทํากิจกรรมที่ไมเกี่ยวของกับการผลิต เชนการประชุม

บริษัททุก 3 เดือน 
6. เปล่ียนรุนการผลิต คือ เมื่อมีการเปลี่ยน รุน การผลิต แลวตองทําการ, ปรับคา หรือ เวลาที่

ใชในการปรับคาเครื่องจักร การเติมชิ้นสวนใหม การเขียนเอกสารการเปลี่ยนรุน ซึ่งมีความ
จําเปนในการปรับเพื่อใหเกิดความมั่นใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ 

 
 



52 
 

3.9 สรุปประเด็นปญหา เวลาสวนเกิน (T2) และ เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) 
 

705 MH, 47%

361 MH, 24%

123 MH, 8%

48MH, 3%

33 MH, 2%

23 MH, 2% 23 MH, 2%

182 MH, 12%
การปฏิบัติงานของพนักงาน

การจัดการคัดแยกช้ินงานเสีย

5ส

ประชุม

การทํากิจกรรมของบริษัท

พนักงานใหม

เปลี่ยนรุนการผลิต

เครื่องจักร/Fixture เสีย

 
 

รูปที่ 3.12 สัดสวนงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มของ T2 และ เวลาไรประสิทธิภาพ T3 
 

 จากรูปที่ 3.12 สัดสวนที่เปนสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลาสูญเสีย มาจากการปฏิบัติงาน
ของพนักงาน (T2) และการจัดการคัดแยกชิ้นงานเสีย (T3) 
 

1. การปฏิบัติงานของพนักงานซึ่งอยูในกลุมของเวลาสวนเกิน (T2) เวลาที่สูญเสียมีคาเทากับ 
705 ชั่วโมงแรงงาน หรือ คิดเปน 47% ของเวลาสูญเสียทั้งหมด ซึ่งสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลา
สูญเสียจากการปฏิบัติงานของพนักสามารถแสดงไดดังตารางที่ 3.5 
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ตารางที่ 3.5 แสดงสาเหตุและเวลาที่สูญเสีย จากการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 

ปญหา สาเหตุท่ีทําใหเกิดความสูญเสีย เวลาที่สูญเสีย 
(ช.ม. แรงงาน)

% เวลาสูญเสีย

การผลิตช้ินงานเสีย 98.7 14.0%
การซอมงานในสายการผลิต สถานีงาน Mechanical 141 20.0%
การซอมงานในสายการผลิต สถานีงาน Adjust 42.3 6.0%
การซอมงานในสายการผลิต สถานีงาน Thermal control 56.4 8.0%
เวลาจากการเดิน 286 40.6%
อ่ืนๆ (เชน การเคล่ือนไหวที่ไมจําเปน การทํางานท่ีไมถูกวิธี, 
ความเมื่อยลาของพนักงาน เปนตน)

80.6 11.4%

รวม 705 100.0%

การปฏิบัติงานของ
พนักงาน (705 ช่ัวโมง)

 
 

2. การจัดการคัดแยกชิ้นงานเสีย ซึ่งอยูในกลุมของเวลาไรประสิทธิภาพ (T3) เวลาที่สูญเสียมี
คาเทากับ 361 ชั่วโมงแรงงาน หรือ คิดเปน 24% ของเวลาสูญเสียทั้งหมด เปนเวลาที่ตองสูญเสีย 
จากการจัดคนเพื่อมาจัดการกับชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยจะนําของเสียที่เกิดขึ้น มา
คัดแยกเพื่อนําชิ้นสวนบางประเภทที่สามารถนํากลับมาใชใหมไดมาใชงาน และบันทึกขอมูลของ
เสียเพื่อใชในการวิเคราะหปญหา  ซึ่งชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียในสวนนี้จะขึ้นอยูกับจํานวนของเสีย
ที่เกิดขึ้นถามีจํานวนของเสียในการผลิตสูงก็จะตองสูญเสียชั่วโมงในการจัดการกับของเสียสูงตาม
ไปดวย 

 
ตารางที่ 3.6 เวลาที่สูญเสีย จากการการจัดการคัดแยกชิ้นงานเสีย 
 

ชั่วโมงแรงงานที่สูญเสีย 
(ชั่วโมง) 

อัตราสวน 

361 24 % 
 
ดังนัน้ ถาตองการลดสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ จะนําสาเหตุทีท่าํใหเกิดความสูญเสียทัง้สอง
มาทาํการวิเคราะหเพื่อหาทางแกไขและปองกัน 
 
 



บทที่ 4 
 

กระบวนการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลา และการปรับปรุงโรงงาน
กรณีศึกษา 

 
ในบทนี้จะแบงเปน 2 หัวขอหลัก คือ  
1. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึน้ในเวลามาตรฐาน (T1), เวลาสวนเกนิ (T2) 

และเวลาไรประสิทธิภาพ (T3) 
2. แนวทางการปรับปรุง เพื่อลดเวลาที่ไมกอใหเกิดมูลคา 
 

4.1 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาของ เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต (T1)  
 
4.1.1 ข้ันตอนการลดความสญูเปลาจากการรอคอย 
 
ข้ันตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย ที่เกิดจากวิธีการทํางานที่ไมสอดคลองกับเครื่องจักร
ซึ่งทําใหมีการรอคอยเกิดขึ้น โดยจะตองทําการหาสาเหตุ และปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดการรอ
คอย ข้ันตอนการปฏิบัติงานจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิคน-เครื่องจักร 
(Man – Machine chart)เพื่อทําความเขาใจในกระบวนการผลิต โดยแผนภูมิจะแสดงการทํางาน
ของคนกับเครื่องจักร ซึ่งอาจเปนคนงานหนึ่งคนหรือกลุมคนงานทํางานกับเครื่องจักรหนึ่งเครื่อง
หรือหลายเครื่อง เพื่อดูวาในรอบการทํางานแตละรอบนั้นวามีการวางงานเกิดขึ้นกับคนหรือ
เครื่องจักรอยางไรบาง แลวหาทางกําจัดการวางงานนั้นเสีย ในแผนภูมิจะแสดงการทํางานของคน
และเครื่องจักรเทียบกับแกนเวลา จากแผนภูมิจะทําใหเห็นไดชัดเจนวา เวลาใดที่คนและเครื่องจักร
ทํางานเปนเอกเทศกัน เวลาใดทํางานรวมกัน และเวลาใดเกิดการรอคอย หรือวางงานเกิดขึ้น เพื่อ
แสดงความสัมพันธของการทํางานของคนและเครื่องจักร โดยใชหลักการ “เครื่องจักรตองไมรอคน  
คนตองไมรอเครื่องจักร” จากนั้นทําการเก็บขอมูลทางดานเวลาวาขั้นตอนใดที่มีการรอคอย 
จากนั้นหาสาเหตุการรอคอย และปรับปรุงการทํางานโดยใชหลักการของ ECRS เขามาชวยในการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน ซึ่งสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 
 
 1. ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิคน-เครื่องจักร เพื่อทําความเขาใจกับ
กระบวนการผลิตที่ จะทําการลดความสูญเปลา และเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการ
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ผลิต เพื่อหาขั้นตอนการผลิตที่มีการรอคอยเกิดขึ้น พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแต
ละขั้นตอนในกระบวนการ 
 2. ศึกษาขั้นตอนการผลิตที่มีการรอคอย และวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดการรอคอย  
 3. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยของขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เปนปญหา
ในกระบวนการผลิตโดยใชหลักการ ECRS และปรับงานภายนอกใหทําในชวงเวลาที่เครื่องจักร
ทํางาน 
 

• สถานงีาน Mechanical Control 
เปนสถานีงานแรกของสวนงาน Finishing Line ซึ่งเปนสถานีงาน ที่ใชเครื่องจักรในการตรวจสอบ
เบรกเกอรที่ไดรับมาจาก สวนงาน Pole Assembly วาประกอบชิ้นสวนมาครบถวนหรือไม ซึ่ง
พนักงานจะทําการหยิบ เบรกเกอรใสลงในเครื่องจักรและใหเคร่ืองจักรทําการตรวจสอบ ซึ่ง
สามารถแบงยอยขั้นตอนการทํางานไดดังตารางที่ 4.1 
 
ตารางที่ 4.1 ข้ันตอนการทาํงานของสถานีงาน Mechanical Control 
 

คน เครือ่งจักร Man M/C

1 หยิบชิ้นงานออกจากเครื่อง-หยิบชิ้นงานใหมเขาเครื่อง 1.65 Value added

2 กดสวิตทเครื่องจักร 0.40 Value added

3 เครื่องจักรทํางาน 3.50 -

4 คาเผ่ือ 0.20 Non Value added

5 งานเตรียม 0.52 Non Value added

ขั้นตอนลําดับที่
Man-M/C Chartเวลา (วนิาที)

ประเภทของงาน

1

2

3

4
5

2.76 วินาที

Idle time 
2.78 วินาที

Cycle time =5.54 วินาที  
 
 จากการวิเคราะหข้ันตอนการทํางานยอย ดังตารางที่ 4.1 พบวา ใน 1 รอบการทํางาน 
เวลาที่ใช (Cycle time) มีคา 5.54 วินาที ตอ 1 โพล เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของคน มี
สัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา 2.05 วินาที (1.65+0.4) หรือคิดเปน 37 % และ สัดสวน
ของขั้นตอนที่ไมกอใหเกิดมูลคาประกอบไปดวย เวลาที่พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน (2.78 วินาที) 
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คิดเปน 50%, งานเตรียม (0.52 วินาที) คิดเปน 9% และ คาเผื่อ (0.2 วินาที) คิดเปน 4% ของเวลา
ทั้งหมด 
 

• สถานงีาน  Crimping 
เปนสถานีงานที่ทําใหฝาดานบนและดานลางของเบรกเกอรยึดติดกัน โดยพนักงานจะทําการหยิบ 
เบรกเกอรใสลงใน Fixture ของเครื่องจักร และ เครื่องจักรจะทําการยึดฝาดานบนและดานลางของ
เบรกเกอร ซึ่งสามารถแบงยอยขั้นตอนการทํางานไดดังตารางที่ 4.2 
 
ตารางที่ 4.2 ข้ันตอนการทาํงานของสถานีงาน Crimping 
 

คน เครื่องจกัร Man M/C

1 หยิบชิน้งานออกจากเครือ่ง-หยิบชิน้งานใหมเขาเครื่อง 1.90 Value added

2 กดสวิตทเทาสั่งงานเครือ่งจักร 0.55 Value added

3 เครื่องจักรทํางาน 6.21 -

4 คาเผื่อ 0.20 Non Value added

ลําดับท่ี ข้ันตอน ประเภทของงาน
Man-M/C Chartเวลา (วินาที)

1

2
4

3

Idle time 
3.56 วินาที

2.65 วินาที

Cycle time =6.21 วินาที  
 
 จากการวิเคราะหข้ันตอนการทํางานยอย ดังตารางที่ 4.2 พบวา ใน 1 รอบการทํางาน 
เวลาที่ใช (Cycle time) มีคา 6.21 วินาที ตอ 1 โพล เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของคน มี
สัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา 2.45 วินาที (1.9+0.55) หรือคิดเปน 39 % ของเวลา
ทั้งหมด และ สัดสวนของขั้นตอนที่ไมกอใหเกิดมูลคาซึ่งประกอบไปดวย เวลาที่พนักงานรอ
เครื่องจักรทํางาน (3.56 วินาที) คิดเปน 57% และ คาเผื่อ (0.2 วินาที) คิดเปน 4% ของเวลา
ทั้งหมด 
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• สถานงีาน Thermal Adjust สําหรับ 2 และ 3 โพล 
เปนสถานีงานสําหรับ ทําหนาที่ปรับต้ังเบรกเกอรใหไดตามคุณสมบัติการตัดไฟแบบ กระแสเกิน 
(Over load) ซึ่งพนักงานจะทําการหยิบ เบรกเกอรใสลงใน Fixture และใหเครื่องจักรทําการ
ปรับต้ังคา ซึ่งสามารถแบงยอยขั้นตอนการทํางานไดดังตารางที่ 4.3 
 
ตารางที่ 4.3 ข้ันตอนการทาํงานของสถานีงาน Thermal Adjust สําหรบั 2, 3 Pole 
 

คน เครื่องจักร Man M/C

1 หยิบช้ินงานใหมเขาเครื่อง 1.97 Value added

2 เล่ือน Fixture ไปยังตําแหนงท่ี 1 1.00 Value added

3 กดสวิตทเทาส่ังงานเครื่องจักร 0.50 Value added

4 เครื่องจักรทํางาน 7.50 -

5 หยิบช้ินงานชุดตอไปเตรียมรอเขาเครื่อง 2.66 Value added

6 เล่ือน Fixture ไปยังตําแหนงท่ี 2 0.81 Value added

7 กดสวิตทเทาส่ังงานเครื่องจักร 0.49 Value added

8 เครื่องจักรทํางาน 7.50 -

9 เล่ือน Fixture ไปยังตําแหนงท่ี 3 0.81 Value added

10 กดสวิตทเทาส่ังงานเครื่องจักร 0.49 Value added

11 เครื่องจักรทํางาน 7.50 -

12 เล่ือน Fixture และหยิบช้ินงานออก 2.70 Value added

13 คาเผ่ือ 1.37 Non Value added

ลําดับที่ ข้ันตอน ประเภทของงาน
Man-M/C Chartเวลา (วินาที)

1

2

13
4

3

5

6
7

8

9
10

1
1

12

Cycle time  = 31.2 วินาที/ 6 Pole
= 5.2 วินาที/ Pole

Ide time =
7.5 วินาที

Idle time =
7.5  วินาที

Idle time =
3.46 วินาที
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 จากการวิเคราะหข้ันตอนการทํางานยอย ดังตารางที่ 4.3 พบวา ใน 1 รอบการทํางานเวลา
ที่ใช (Cycle time) มีคา 31.2 วินาที ตอ 6 โพล เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของคน มีสัดสวน
ของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา 11.43 วินาที หรือคิดเปน 37 % ของเวลาทั้งหมด และ สัดสวนของ
ข้ันตอนที่ไมกอใหเกิดมูลคาซึ่งประกอบไปดวย เวลาที่พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน (18.46 วินาที) 
คิดเปน 59% และ คาเผื่อ (1.37 วินาที) คิดเปน 4 % ของเวลาทั้งหมด 
 
4.1.2 ข้ันตอนการลดความสญูเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
 
กระบวนการที่ไมเหมาะสมจากกระบวนการตรวจสอบ ที่เกิดจากการตรวจสอบที่มากเกินความจํา
เปน หรือเกิดจากวิธีที่ใชในการตรวจสอบไมเหมาะสม ซึ่งจะตองทําการวิเคราะหความจําเปน และ
ปรับกระบวนการตรวจสอบในแตละจุดใหสอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น โดยแนวทางการออกแบบ
การลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมจากการตรวจสอบ มีข้ันตอนดังนี้  
 
 1. ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Flow Chart) เพื่อ
ทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา 
 2. นัดประชุมกับฝายคุณภาพและฝายผลิตเพื่อรับทราบถึงผลกระทบที่เกิดขึ้นจากการ
ตรวจสอบ 
 3. ใชหลักการ 5 W + 1 H ในการแกไขปญหา เชน ตองตรวจสอบอะไร (WHAT), ใคร
ตรวจสอบ (WHO) จําเปนตองเปนพนักงานตรวจสอบหรือไม  
 4. หลังจากไดขอสรุปและจัดทํางบประมาณ เรียก Supplier เขามาประเมินราคาเกี่ยวกับ 
เครื่องจักรที่ใชแทนการตรวจสอบดวยคน 
 5. ติดตั้งเครื่องจักรและทดลอง (ดูแผนการติดตั้งเครื่องจักร ดังรูปที่ 4.5) 
 6. เก็บขอมูลและสรุปผล 
     

• สถานงีาน Packing 
เปนสถานีงานสุดทายของสวนงาน Finishing Line พนักงานจะทําการตรวจสอบเบรกเกอรกอนที่
จะทําการ แพ็คชิ้นงานลงกลอง ซึ่งการตรวจสอบจะทําครั้งละ 12 เบรกเกอร สามารถแบงยอย
ข้ันตอนการทํางานไดดังตารางที่ 4.4 
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ตารางที่ 4.4 Process flow chart แสดงขั้นตอนการทาํงานของสถานีงาน Packing 
 

ข้ันตอนการทํางาน
เครื่องจักร

ที่ใช
ระยะทาง 

(เมตร)
เวลา 

(วินาที)
จํานวน
ช้ินงาน ประเภทของงาน

1. หยิบชิ้นงานขึน้มา - - 1.31 12 Value added

2. ตรวจสอบ Label - - 7.83 12 Non Value added

3. ตรวจสอบ สวิตทของเบรคกอร - - 6.14 12 Non Value added

4. ตรวจสอบ รอย Mark บนตัวเบรคเกอร - - 6.91 12 Non Value added

5. ตรวจสอบสภาพภายนอกของเบรคเกอร - - 7.68 12 Non Value added

6. Pack ชิ้นงานลงกลอง - - 2.73 12 Value added

7. งานเตรียม - - 2.86 12 Non Value added

8. คาเผื่อ - - 0.72 12 Non Value added

รวม - - 36.19 12 2 0 0 0 4 -

สญัลกัษณ

 
 
 จากการวิเคราะหข้ันตอนการทํางานยอย ดังตารางที่ 4.4 พบวา ใน 1 รอบการทํางาน 
เวลาที่ใช (Cycle time) มีคา 36.19 วินาทีตอ 12 โพล เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของคน มี
สัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา 4.04 วินาที หรือคิดเปน 11 % ของเวลาทั้งหมด และ 
สัดสวนของขั้นตอนที่ไมกอใหเกิดมูลคาซึ่งประกอบไปดวยเวลาที่ใชในการตรวจสอบเบรกเกอร 
(28.57วินาที) คิดเปน 79%, คาเผื่อ (2.86 วินาที) คิดเปน 8% และงานเตรียม (0.72 วินาที) คิด
เปน 2% ของเวลาทั้งหมด 
 
 จากการศึกษาวิธีการทํางานพบวางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเกิดจากมีข้ันตอนทีพ่นกังาน
ตองทําการตรวจสอบชิ้นงาน จากนั้นจงึใชหลักการ 5 W + 1 H ในการตั้งคําถาม เพื่อหาสาเหตุ
และแนวทางการแกไขปญหา ของขั้นตอนการตรวจสอบ ดังตอไปนี ้

1. ตรวจสอบ ฉลาก (Label) บนตัวเบรกเกอร 
2. ตรวจสอบสวติทของเบรกเกอร 
3. ตรวจสอบรอย Mark บนตัวเบรกเกอร 
4. ตรวจสอบสภาพภายนอกบนตัวเบรกเกอร 
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ตารางที ่4.5 การใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H เพื่อหาความจําเปนของขั้นตอนการตรวจสอบ 
ฉลาก (Label) บนตัวเบรกเกอร 
 

คําถาม คําตอบ ประเด็นพิจารณา - ทําไมทําอยางน้ัน (Why) ขอมูลแนวทางปรับปรุง

1. ทําอะไรอยู 
(What)

ตรวจสอบความถูกตองของ
ฉลาก (Label)

จําเปนหรือเปลาไมทําไมไดหรือ
จําเปน เพ่ือยืนยันวา ฉลาก (Label)ที่
ติดตรงกับ รุนที่ผลิต

2. ใครเปนคนทํา 
(Who)

พนักงานแพ็ค
ทําไมตองเปนคนนี้ทํา ใชคนอื่นหรือ
เคร่ืองจักรทําไมไดหรือ

ออกแบบเครื่องจักรในการตรวจสอบ
แทนก็ได

3. ทําที่ไหน 
(Where)

สถานีงานแพ็ค ทําไมตองทําที่นัน่ ทําที่อื่นไมไดหรือ
จําเปนตองตรวจสอบที่สถานงีาน
สดุทายเพื่อความมั่นใจวาจะตองไม
สงของเสียไปใหลูกคา

4. ทําเมื่อไหร 
(When)

กอนแพ็คช้ินงานลงกลอง
ทําไมตองทําตอนนั้น เวลาอื่นไมได
หรือ

จําเปนตองตรวจสอบกอนแพ็คงานลง
กลอง

5. ทําอยางไร 
(How)

ดูความถูกตองของ ฉลาก
(Label) ดวยสายตา

ทําไมตองทําอยางนั้น ทําอยางอื่น
ไมไดหรือ

ออกแบบเครื่องจักรในการตรวจสอบ
แทนก็ได  

 
ตารางที ่4.6 การใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H เพื่อหาความจําเปนของขั้นตอนการตรวจสอบส
วิตทของเบรกเกอร 
 

คาํถาม คําตอบ ประเด็นพจิารณา - ทําไมทําอยางนั้น (Why) ขอมูลแนวทางปรับปรุง

1. ทําอะไรอยู 
(What)

ตรวจสอบวาสวิตทของเบรก
เกอรสามารถ เปด-ปด ได
หรือไม

จําเปนหรือเปลาไมทําไมไดหรือ
จําเปน เพ่ือยืนยันวา เบรคเกอร
สามารถ เปด-ปด ได

2. ใครเปนคนทํา 
(Who)

พนักงานแพ็ค
ทําไมตองเปนคนนี้ทํา ใชคนอื่นหรือ
เคร่ืองจักรทําไมไดหรือ

จําเปนตองใชคนแพ็คทํา เพราะตอง
ใชความรูสกึในการตวจสอบ เชน 
สวิตทแข็งผิดปกติ

3. ทําที่ไหน 
(Where)

สถานีงานแพ็ค ทําไมตองทําที่นัน่ ทําที่อื่นไมไดหรือ
จําเปนตองตรวจสอบที่สถานงีาน
สดุทายเพื่อความมั่นใจวาจะตองไม
สงของเสียไปใหลูกคา

4. ทําเมื่อไหร 
(When)

กอนแพ็คช้ินงานลงกลอง
ทําไมตองทําตอนนั้น เวลาอื่นไมได
หรือ

จําเปนตองตรวจสอบกอนแพ็คงานลง
กลอง

5. ทําอยางไร 
(How)

ใชมือโยก เปด-ปด ที่สวิตท
ทําไมตองทําอยางนั้น ทําอยางอื่น
ไมไดหรือ

จําเปนตองใชมือโยก เพราะตองใช
ความรูสึกในการตวจสอบ เชน สวิตท
แข็งผิดปกติ  
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ตารางที ่4.7 การใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H เพื่อหาความจําเปนของขั้นตอนการตรวจสอบ
รอย Mark บนตัวเบรกเกอร 
 

คําถาม คําตอบ ประเด็นพิจารณา - ทําไมทําอยางนั้น (Why) ขอมูลแนวทางปรับปรุง

1. ทําอะไรอยู 
(What)

ตรวจสอบวาเบรกเกอร มีรอย
 Mark หรือไม

จําเปนหรือเปลาไมทําไมไดหรือ
จําเปน เพื่อยืนยันวาเบรกเกอรไดรับ
การตรวจสอบจากเครื่องจักร ครบทุก
เครื่อง

2. ใครเปนคนทํา 
(Who)

พนกังานแพ็ค
ทําไมตองเปนคนนี้ทํา ใชคนอ่ืนหรือ
เคร่ืองจักรทําไมไดหรือ

ออกแบบเครื่องจกัรในการตรวจสอบ
แทนก็ได

3. ทําที่ไหน 
(Where)

สถานีงานแพ็ค ทําไมตองทําที่นัน่ ทําที่อ่ืนไมไดหรือ
จําเปนตองตรวจสอบที่สถานงีาน
สุดทายเพื่อความมั่นใจวาจะตองไม
สงของเสยีไปใหลูกคา

4. ทําเมื่อไหร 
(When)

กอนแพ็คชิน้งานลงกลอง
ทําไมตองทําตอนนัน้ เวลาอ่ืนไมได
หรือ

จําเปนตองตรวจสอบกอนแพ็คงานลง
กลอง

5. ทําอยางไร 
(How)

ดูความถูกตองของ ฉลาก
(Label) ดวยสายตา

ทําไมตองทําอยางนัน้ ทําอยางอ่ืน
ไมไดหรือ

ออกแบบเครื่องจกัรในการตรวจสอบ
แทนก็ได  

 
ตารางที ่4.8 การใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H เพื่อหาความจําเปนของขั้นตอนการตรวจสอบ
สภาพภายนอกบนตัวเบรกเกอร 
 

คาํถาม คําตอบ ประเด็นพิจารณา - ทําไมทําอยางนั้น (Why) ขอมูลแนวทางปรบัปรงุ

1. ทําอะไรอยู 
(What)

ตรวจสอบความเรียบรอย
ภายนอกของเบรคเกอร

จําเปนหรือเปลาไมทําไมไดหรอื
จําเปน เพื่อยืนยันวา เบรคเกอรมมี
รอยแตก หรอื รอยตําหนิ

2. ใครเปนคนทํา 
(Who)

พนักงานแพ็ค
ทําไมตองเปนคนนี้ทํา ใชคนอื่นหรอื
เครือ่งจักรทําไมไดหรือ

จําเปนตองใชคนแพ็คทําเพราะตอง
ตรวจความเรยีบรอยในขั้นตอน
สุดทายกอนแพ็คงานลงกลอง

3. ทําที่ไหน 
(Where)

สถานีงานแพ็ค ทําไมตองทําที่นั่น ทําที่อื่นไมไดหรอื
จําเปนตองตรวจสอบที่สถานีงาน
สุดทายเพ่ือความมั่นใจวาจะตองไม
สงของเสียไปใหลูกคา

4. ทําเมื่อไหร 
(When)

กอนแพ็คช้ินงานลงกลอง
ทําไมตองทําตอนนั้น เวลาอื่นไมได
หรือ

จําเปนตองตรวจสอบกอนแพ็คงานลง
กลอง

5. ทําอยางไร 
(How)

ดูความความเรียบรอย เชน 
รอยแตก ดวย สายตา

ทําไมตองทําอยางนั้น ทําอยางอื่น
ไมไดหรอื

จําเปนตองทําอยางนั้น เพราะตอง
ตรวจความเรยีบรอยรอบตัวเบรคเกอร  
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4.2 แนวทางการปรับปรุงของเวลามาตรฐาน (T1) 
 

4.2.1 การปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานอนัมีสาเหตุมาจากการรอคอย 
 

จากการวิเคราะหงานโดยใชแผนภูมิ คน-เครื่องจักร จะเห็นไดชัดเจนวา มีชวงเวลาที่คนเกิดการรอ
คอย หรือวางงานเกิดขึ้นในขณะที่เครื่องจักรทํางาน ดังนั้นเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน
ระหวางคนและเครื่องจักรแนวทางปรับปรุงคือ จะใชหลัก ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน จัด
ลําดับใหม และทําใหงาย) เขามาชวยในการปรับปรุงวิธีการทํางาน ซึ่งจะทําการจัดเรียงขั้นตอน
การทํางานใหม โดยปรับงานภายนอกมาใหพนักงานทําในชวงเวลาที่ตองรอเครื่องจักรทํางาน เพื่อ
ลดเวลาการรอคอยในแตละรอบเวลาลง  
 

• สถานงีาน Mechanical และ Crimping 
จากการทํางานของสถานีงาน Mechanical เมื่อพิจารณาจาก แผนภูมิ คน- เครื่องจักร รูปที่ 4.1 จะ
เห็นวามีเวลาในการรอเครื่องจักรทํางาน 2.78 วินาที จากนั้น จึงทําการพิจารณาวาสามารถหา
กิจกรรมภายนอกมาใหพนักทําในขณะที่รอเครื่องจักรหรือไม โดยจะนํางานของสถานี ที่อยูติดกับ 
สถานีงาน Mechanical มาพิจารณา ซึ่งสถานีงานที่อยูติดกับสถานี Mechanical ก็คือ สถานีงาน 
Crimping ซึ่งก็เปนสถานีที่มีเวลาที่ไมกอใหเกิดมูลคามีคาสูง และสาเหตุก็มาจาก พนักงาน
วางงานเนื่องจากรอเครื่องจักรเชนเดียวกัน จึงนํางานยอย ของทั้ง 2 สถานีงานมาพิจารณารวมกัน 
พบวา เวลารวมในการทํางานของคนของสถานีงาน Mechanical เทากับ 2.76 วินาที และเมื่อ
พิจารณา เวลาที่คนตองรอคอยเครื่องจักรของสถานีงาน Crimping เปนเวลา 3.56 วินาที ดังนั้น 
จึงทําการรวมงานของทั้ง 2 สถานี เขาดวยกัน โดยที่นํางาน ของ Mechanical (2.76 วินาที) มาทํา
ในชวงที่คนตองรอเครื่อง Crimping ทํางาน (3.56 วินาที) ซึ่งจะทําใหเวลาที่ตองสูญเสียจากการรอ
เครื่องจักรลดลง และจากเดิมที่ตองใชพนักงาน 1 คน สําหรับทํางานสถานีงาน Mechanical และ
อีก 1 คน สําหรับ สถานีงาน Crimping แตเมื่อทําการรวมขั้นตอน ของทั้ง 2 สถานีงานเขาดวยกัน 
จะทําใหสามารถใชพนักงานเพียง 1 คนในการทํางานรวมกับเครื่องจักร 2 เครื่องได  
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                    สถานงีาน Mechanical                                                  สถานีงาน Crimping 

 
รูปที่ 4.1 Man-Machine chart ของสถานงีาน Mechanical และ สถานีงาน crimping กอนการ

ปรับปรุง 
 

 จากการปรับปรุงโดยที่มีการรวมงานของ 2 สถานีงานเขาดวยกัน จึงไดมีการพิจารณา
ความเหมาะสมของแผนผังการทํางาน (Layout) ดังรูปที่ 4.2 พบวา ระยะทางระหวาง 2 สถานีมี
ระยะหางอยูที่ 120 เซนติเมตร ซึ่งถาทําการรวม 2 สถานีเขาดวยกันโดยใชจํานวนคนในการทํางาน 
เหลือเพียง 1 คน จะทําใหเกิดการเดิน ในระหวางการทํางานซึ่งจะสูญเสียเวลาในการเดินตอคร้ัง
เทากับ 1.2 วินาที จึงไดมีการปรับผังการทํางานใหมเพื่อใหเครื่องจักร 2 เครื่อง อยูใกลกันมากขึ้น 
โดยหลังการปรับปรุงผังโรงงาน ทําใหระยะทางระหวาง 2 เครื่องจักรลดลงเหลือ 80 ซนติเมตร ดัง
รูปที่ 4.3 
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รูปที่ 4.2 แผนผัง (Layout) กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 4.3 แผนผัง (Layout) หลังการปรับปรุง 
 
 จากการรวมขั้นตอนการทํางานของ 2 สถานีงานเขาดวยกัน โดยการปรับผังเครื่องจักรเพื่อ
ลดเวลาในการเดินระหวางเครื่องจักร และทําการจัดเรียงขั้นตอนการทํางานใหม จึงไดมาตรฐาน
การทํางานใหม ดังตารางที่ 4.9 พบวา ใน 1 รอบการทํางาน (Cycle time) มีคา 6.21 วินาที และ

1175 mm.

1160 mm.

Crimping MC
Mechanical MC

800 mm.

1120 mm.
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เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของคน พบวา มีสัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา 4.49 
วินาที หรือคิดเปน 72 % และ สัดสวนของขั้นตอนที่ไมกอใหเกิดมูลคาประกอบไปดวย เวลาที่
พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน (0.2 วินาที) คิดเปน 3%, งานเตรียม (0.52 วินาที) คิดเปน 8.5% คา
เผื่อ (0.4 วินาที) คิดเปน 6.5% และ เวลาจากการเดิน (0.6 วินาที) คิดเปน 10% ของเวลาทั้งหมด 
 
ตารางที่ 4.9 ข้ันตอนการทาํงานหลังการรวม สถานงีาน Mechanical และ crimping เขาดวยกนั 
 

คน เครื่องจักร Man Crimping 
M/C

Mechanical 
M/C

1 หยิบช้ินงานออกจากเครื่อง-หยิบช้ินงานใหมเขาเครื่อง (Crimping) 1.90 Value added

2 กดสวิตทเทาสั่งงานเครื่องจักร (Crimping) 0.55 Value added

3 เคร่ืองจักรทํางาน (Crimping) 6.21 -

4 คาเผื่อ (Crimping) 0.20 Non Value added

5 เวลาเดินจาก Crimping m/c ไป Mechanical m/c 0.60 Non Value added

6 หยิบช้ินงานออกจากเครื่อง-หยิบช้ินงานใหมเขาเครื่อง (Mechanical) 1.65 Value added

7 กดสวิตทเคร่ืองจักร (Mechanical) 0.40 Value added

8 เคร่ืองจักรทํางาน (Mechanical) 3.50 -

9 คาเผื่อ (Mechanical) 0.20 Non Value added

10 งานเตรียม (Mechanical) 0.52 Non Value added

ลําดับที่
Man-MC Chartเวลา (วินาที)

ประเภทของงานขั้นตอน

Cycle time  = 6.21 วินาที

1

2
4

3

6.21 วินาที

2.65 วินาที

6

7
9
10

2.76 วินาที

8
3.5 วินาที

5 0.6 วินาที

Idle time 
0.2 วินาที

 
 

• สถานงีาน Thermal Adjust สําหรับ 2 และ 3 โพล 
จากการทํางานของสถานีงาน Thermal Adjust สําหรับ 2 และ 3 โพล เมื่อพิจารณาจากแผนภูมิ
คน-เครื่องจักร ( Man Machine Chart ) ดังตาราง 4.3 จะเห็นวามีเวลาที่คนรอเครื่องจักรทํางาน 
อยูเปนชวงๆจึงทําการพิจารณาตอวาสามารถหากิจกรรมภายนอกมาทําในขณะที่รอเครื่องจักร
หรือไม ซึ่งสถานีงานที่อยูติดกับสถานี Thermal Adjust สําหรับ 2 ,3 โพล ก็คือ สถานีงาน Prepare 
Multipole ซึ่งเปนสถานีที่อยูตอจากสถานี Thermal Adjust ซึ่งจะทําการประกบเบรกเกอร ให
ติดกัน ตามจํานวนโพลที่ตองการ  จึงทําการศึกษาวิธีการทํางานของสถานี Prepare Multipole 
โดยการแบงงานออกเปนงานยอยๆ เพื่อใชในการพิจารณาวาสามารถนํางานยอยจากสถานีงาน 
Prepare Multipole ไปทําที่สถานีงาน Adjust ในขณะที่รอเครื่องทํางานไดหรือไม 
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ตารางที่ 4.10 Process flow chart แสดงขั้นตอนการทาํงานของสถานีงาน Prepare Multipole 
(สําหรับ 2, 3 โพล) 
 

ขั้นตอนการทํางาน เคร่ืองจัก
รที่ใช

ระยะทาง
 (เมตร)

เวลา 
(วินาที)

จํานวน
ชิ้นงาน ประเภทของงาน

1. หยิบ เบรกเกอร วางเรียงกัน 3 ตัว - - 1.2 6 Value added

2. เสยีบ pin ลงบนเบรคเกอรทัง้ 3 ตัว - - 5.1 6 Value added

3. หยิบฆอน ตอก pin ใหไดระดับ - - 2.3 6 Value added

4. ใส Handel ลงในเบรคเกอร 3 เบรกเกอร - - 4.0 6 Value added

5. นําหมุดกลม จํานวน 2 ช้ิน วางลงบนเบรกเกอร - - 5.0 6 Value added

6. หยิบเบรกเกอรอีก 3 ตัววางซอนกันแลวทบุ - - 3.9 6 Value added

7. คาเผ่ือ - - 1.7 6 Non Value added

รวม - - 23.23 6 6 0 0 0 0 -

สญัลกัษณ

 
 
 จากการแยกงานเปนขั้นตอนยอยๆ ของสถานีงาน Prepare Multipole (สําหรับ 2, 3 โพล) 
และเมื่อนํามาเปรียบเทียบกับชวงเวลาที่วางงานของสถานีงาน Adjust ดังตารางที่ 4.3 พบวา
สามารถนํางานของ การทํา Mutipole มาทําในชวงของการรอเครื่องจักรทํางานได โดยจะทําการ
รวม สถานี ทั้ง สองสถานีเขาดวยกัน แลวทําการเรียงลําดับข้ันตอนการทํางาน โดยพยายามให
ชวงเวลาที่คนตองรอเครื่องจักรทํางานเกิดขึ้นนอยที่สุด ดังตาราง 4.11  
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ตารางที่ 4.11 ข้ันตอนการทาํงานหลังการปรับปรุง โดยการรวม สถานีงาน Thermal Adjust 
สําหรับ 2, 3 โพล และ Prepare Multipole (สําหรับ 2, 3 โพล) เขาดวยกัน 

 

คน เครื่องจักร Man M/C
1 หยิบช้ินงานใหมเขาเคร่ือง 1.97 - Value added

2 เลื่อน Fixture ไปยังตําแหนงที่ 1 1.00 - Value added

3 กดสวิตทเทาสั่งงานเครื่องจักร 0.50 - Value added

4 เคร่ืองจักรทํางาน - 7.50 -

5 หยิบช้ินงานชุดตอไปเตรียมรอเขาเครื่อง 2.66 - Value added

6 เลื่อน Fixture ไปยังตําแหนงที่ 2 0.81 - Value added

7 กดสวิตทเทาสั่งงานเครื่องจักร 0.49 - Value added

8 เคร่ืองจักรทํางาน - 7.50 -

9 เลื่อน Fixture ไปยังตําแหนงที่ 3 0.81 Value added

10 กดสวิตทเทาสั่งงานเครื่องจักร 0.49 Value added

11 เคร่ืองจักรทํางาน 7.50 -

12 เลื่อน Fixture และหยิบช้ินงานออก 2.70 - Value added

13 คาเผื่อ 1.37 - Non Value added

14 หยิบ เบรกเกอร วางเรียงกัน 3 ตัว 1.2 - Value added

15 เสียบ pin ลงบนเบรกเกอรทั้ง 3 ตัว 5.1 - Value added

16 หบิบฆอน ตอก pin ใหไดระดับ 2.3 - Value added

17 ใส Handel ลงในเบรกเกอร 3 เบรกเกอร 4.0 - Value added

18 นําหมุดกลม จํานวน 2 ชิ้น วางลงบนเบรกเกอร 5.0 - Value added

19 หยิบเบรกเกอรอีก 3 ตัว วางซอนกันแลวทุบ 3.9 - Value added

20 คาเผื่อ 1.7 - Value added

ลําดับที่ ประเภท
เวลา (วินาที) Man-M/C Chart

ขั้นตอน

Cycle time 
= 38.39 วินาที / 6 Pole
= 6.4 วินาที / Pole

1

2

13

4

3

5

6
7

8

9
10

11

12

14

15

16

17

18

19

20

Idle time
1.2 วินาที

Idle time
1.17 วินาที

 
 
 จากการ รวมขั้นตอนการทํางานของ 2 สถานีงานเขาดวยกันจะไดมาตรฐานการทํางาน
ใหม ดังตารางที่ 4.11 พบวา ใน 1 รอบการทํางาน (Cycle time) มีคา 38.39 วินาทีตอ 6 โพล หรือ
เทากับ 6.4 วินาทีตอโพล และ เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของคน มีสัดสวนของงานที่มี
มูลคาเพิ่มเปนเวลา 32.93 วินาทีตอ 6 โพล หรือคิดเปน 86 % และ สัดสวนของขั้นตอนที่ไม

13 
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กอใหเกิดมูลคาประกอบไปดวย คาเผื่อ (3.1วินาที) คิดเปน 8% และ เวลาที่พนักงานรอเครื่องจักร
ทํางาน (2.37 วินาที) คิดเปน 6% ของเวลาทั้งหมด 
 
4.2.2 แนวทางการปรับปรุง จากสาเหตุ การตรวจสอบชิ้นงาน 
 

• สถานงีาน Packing 
จากการศึกษาขั้นตอนการแพ็คงาน พนักงานจะตองทําการตรวจสอบชิ้นงานกอนแพ็คงานลงกลอง
ซึ่งจุดที่ตองตรวจสอบ มีทั้งหมด 4 จุด คือ 1. ตรวจสอบฉลาก (Label) ซึ่งพนักงานจะทําการ
ตรวจสอบวาฉลากที่ติดบนตัวเบรกเกอรตรงกับรุนที่ผลิตหรือไม 2. ตรวจสอบ สวิตทของเบรกเกอร
โดยทําการกดเปด-ปดสวิทซของเบรกเกอร 3. ตรวจสอบ สัญลักษณบนตัวเบรกเกอร 4. ตรวจสอบ
สภาพภายนอกของเบรกเกอร เชน มีรอยแตกหักบนตัวเบรกเกอรหรือไม ซึ่ง จากการไดประชุมกับ
ทีมงานในการหาแนวทางการแกไข โดยใชหลักการ 5W +1H ซึ่งไดขอสรุปวาจะสรางเครื่องจักร 
เพื่อใชในการตรวจสอบเบรกเกอรแทนการใชคนโดยเครื่องจักร จะสามารถตรวจสอบฉลาก 
(Label) และตรวจสอบ สัญลักษณบนตัวเบรกเกอร ซึ่งหลักการของเครื่องจักรจะใชกลองในการจับ
ภาพที่ตัวเบรกเกอรแลวนําภาพที่ไดเทียบกับฐานขอมูลของเบรกเกอรที่ถูกตอง โดยในการทํางาน
ของเครื่องจะออกแบบใหไมตองใชคนในการทํางานรวมกับเครื่องจักรจึงทําใหเหมือนกับวา ไมมี
เวลาในการตรวจสอบ ฉลากและสัญลักษณบนตัวเบรกเกอรเนื่องจากไมตองใชคนในการทํางาน 
ซึ่งนอกจากจะลดเวลาในการทํางานแลว ยังลดความผิดพลาดที่อาจเกิดจากการใชคนในการ
ตรวจสอบอีกดวย 

 

 
 

รูปที่ 4.4 เครื่องจักรที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ 
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ลําดับที่ ขั้นตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ วันเร่ิมตน วนัสิ้นสุด W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4

1 ประชุมกับทีมงาน วิศวกรโครงการ ฝายวิศวกรรมและ ฝายผลิต คุณสขุเสก 1/11/50 1/11/50

2 กําหนดความตองการ (Spec) ของเครื่องจักร ทีมงาน 2/11/50 5/11/50

3 เขียนแผนการดําเนินงาน วิศวกรโครงการ 7/11/50 9/11/50

4 ติดตอ หา Supplier สรางเคร่ืองจักร วิศวกรโครงการ 12/11/50 14/11/50

5 กําหนด Budget และ เสนอราคา วิศวกรโครงการ 15/11/50 21/11/50

6 ดําเนินการสรางเคร่ืองจักร Supplier 30/11/50 30/4/51

7 ตรวจตดิตามการทํางาน ของ Supplier วิศวกรโครงการ 30/11/50 30/4/51

8 ทดลองใชงาน (Qualify เคร่ืองจักร) ภาวิณี 2/5/51 7/5/51

8 เตรียมผงัโรงงานสําหรับวางเครื่องจักร ภาวิณี 22/4/51 30/4/51

9 ติดตัง้เครื่องจักร Supplier 10/5/51 12/5/51

10 เร่ิมใชงาน ฝายผลิต 12/5/51 -

พ.ค.-51พ.ย.-50 ธ.ค.-50 ม.ค.-51 ก.พ.-51 มี.ค.-51 เม.ย.-51

 
 

รูปที่ 4.5 แผนการติดตั้งเครื่องจักร 
 

ตารางที่ 4.12 Process flow chart แสดงขั้นตอนการทาํงานของสถานีงาน แพ็ค หลังการปรับปรุง 
 

ข้ันตอนการทํางาน
เครื่องจักร

ที่ใช
ระยะทาง 

(เมตร)
เวลา 

(วินาที)
จํานวน
ช้ินงาน ประเภทของงาน

1. หยิบชิ้นงานขึ้นมา - - 1.31 12 Value added

2. ตรวจสอบ สวิตทของเบรคกอร - - 6.14 12 Non Value added

3. ตรวจสอบสภาพภายนอกของเบรคเกอร - - 7.68 12 Non Value added

4. Pack ช้ินงานลงกลอง - - 2.73 12 Value added

5. งานเตรียม - - 0.72 12 Non Value added

6. คาเผือ่ - - 2.86 12 Non Value added

รวม - - 21.44 12 3 0 0 0 2 -

สัญลักษณ

 
 

 จากการสรางเครื่องจักรในการตรวจสอบฉลาก (Label) และ ตรวจสอบสัญลักษณบนตัว
เบรกเกอรแทนการใชคนในการตรวจสอบ ทําใหสามารถลดเวลาในการทํางานและจํานวนจุด
ตรวจสอบโดยการใชคนของสถานีงานแพ็คลงจาก 4 จุด เหลือ 2 จุด ในการใชคนตรวจสอบ ซึ่งจะ
ไดมาตรฐานการทํางานใหม ดังตารางที่ 4.12 พบวา ใน 1 รอบการทํางาน (Cycle time) มีคา 
21.44 วินาทีตอ 12 โพล หรือเทากับ 1.78 วินาทีตอโพล และ เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของ
คน มีสัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา 4.04 วินาทีตอ 12โพล หรือคิดเปน 20% และ สัดสวน
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ของขั้นตอนที่ไมกอใหเกิดมูลคาประกอบไปดวย คาเผื่อ (2.86วินาที) คิดเปน 12% และ งานเตรียม 
(0.72 วินาที) คิดเปน 3% ของเวลาทั้งหมด 
 
4.3 การวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลาสวนเกิน (T2) 

 
เวลาสูญเสียที่เกิดจากการปฏิบัติงานของพนักงาน เปนเวลาสวนเกินที่เกิดขึ้นเพราะความบกพรอง
ของการทํางาน ซึ่งสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลาสูญเสีย ที่เกิดจากการปฏิบัติงานของพนักสามารถ
แสดงไดดัง รูปที่ 4.6 
 

 
 

รูปที่ 4.6 แสดงสาเหตุและเวลาที่สูญเสยี จากการปฏิบัติงานของพนักงาน  
เดือน พฤศจิกายน 2550 

     
 จากแผนภูมิพาเรโตรูปที่ 4.6  แสดงสาเหตุและเวลาที่สูญเสีย จากการปฏิบัติงานของ
พนักงาน ซึ่งจะเห็นไดวา เวลาสูญเสียจากการเดินเมื่อเทียบกับเวลาสูญเสียจากการปฏิบัติงานของ
พนักงานทั้งหมด คิดเปนรอยละ 40.6  การซอมงานสถานีงาน Mechanical คิดเปนรอยละ 20 การ
ผลิตชิ้นงานเสียคิดเปน 14 และ อ่ืนๆ เชน ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม คิด

% เวลาที่สูญเสีย (ชั่วโมง) 
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เปนรอยละ11 ซึ่งความสูญเสียทั้ง 4 ชนิดมี เปอรเซ็นตสะสมของการเกิดประมาณ 86 เปอรเซ็นต 
ดังนั้นถาตองการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในจากการปฏิบัติงานของพนักงาน จะนําความสูญเสีย
ทั้ง 4 ชนิดนี้มาทําการวิเคราะหเพื่อหาทางแกไขและปองกัน 
 
4.3.1 เวลาที่สูญเสียจากการเดินของพนักงาน 
     
จากสภาพการบริหารสายการผลิตปจจุบันในสายการผลิต Finishing line จํานวนคนที่ทํางานใน
สายการผลิตจะมีจํานวนนอยกวาสถานีงานจึงทําใหเกิดการเดินจากสถานีงานหนึ่งไปยังอีกสถานี
งานหนึ่ง ซึ่งการกําหนดจํานวนคนในการผลิตของสภาพปจจุบันมีวิธีการคํานวณดังตารางที่ 4.13 
 

แพ็คThermalControl

Magnetic Crimp

A
dj
us
t

Mechanical

 
 

รูปที่ 4.7 ลักษณะการเดินยายสถานีงาน กอนการปรับปรุง 
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ตารางที่ 4.13 รอบเวลาของแตละสถานงีานของสวนงาน Finishing Line 
 

ลําดับที่ สถานีงาน รุน 1 โพล รุน 2, 3 โพล
1 Mechanical 5.54 5.54
2 Crimping 6.2 * 6.2
3 Magnetic 3.4 3.4
4 Thermal Adjust 5.2 5.2
5 Prepare Multipole (สําหรับ 2,3 โพล) - 3.86
6 Multipole link machine (สําหรับ 2,3 โพล) - 4.8
7 Thermal control 6.0 8.2 *
8 Packing 3.0 3.0

รวม 29.30 40.20
กําลังการผลิต ตอ ชั่วโมง (โพล) 580 438
เปาหมาย ตอ 1 คน ตอช่ัวโมง 123 90
เปาหมาย ตอ 2 คน ตอช่ัวโมง 246 179
เปาหมาย ตอ 3 คน ตอช่ัวโมง 369 269
เปาหมาย ตอ 4 คน ตอชั่วโมง 491 358
เปาหมาย ตอ 5 คน ตอช่ัวโมง 580 438

เวลาที่ใชในการผลิต (วินาท/ีโพล)

 
 
    * คือ เวลาที่เปนคอขวดของกระบวนการ สายการผลิต Finishing Line โดยรุน 1 โพล คอขวดอยู
ที่กระบวนการ Crimping สวนรุน 2, 3 โพล อยูที่กระบวนการ Thermal control 
 
            กําลังการผลิตสูงสุด ตอ ชั่วโมง = (1 ชั่วโมง * 60 นาที* 60 วินาที) / เวลาที่ใชในการผลิต
ของกระบวนการที่เปนคอขวด 
 
           เปาหมายตอคน ตอ ชั่วโมง = (1 ชั่วโมง * 60 นาที* 60 วินาที) / ผลรวมของ เวลาที่ใชใน
การผลิตของทุกกระบวนการ 
 เมื่อพิจารณาจาก เปาหมายตอคน ตอ ชั่วโมงจะเห็นวา ถาใสคนในสายการผลิตเพิ่มข้ึน เปาหมาย
ก็จะเพิ่มข้ึนเปนเทาตัว เชน รุน 1 โพล เปาหมายตอคน ตอ ชั่วโมง เทากับ 123 โพล เปาหมาย ตอ 
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2 คน เทากับ 2*123=246 โพล, 3 คน จะเทากับ 3*123=369 โพล, 4 คน จะเทากับ 4*123 = 491 
โพล แต 5 คน จะไมเทากับ 5*123 เพราะ กําลังการผลิตสูงสุดของ กระบวนการอยูที่ 580 โพล 
ดังนั้น ถาใสคนในสายการผลิต อยูที่ 1-4 คน เปาหมายการผลิต จะอยูที่ 123 โพล ตอคน แตถาใส 
คนในสายการผลิต 5 คน เปาหมายการผลิต ตอคน จะเทากับ 580 โพล / 5 คน =116 โพล ตอคน 
ซึ่งโรงงานตัวอยางเลือกใสคนในการผลิต รุน 1 โพล อยูที่ 4 คน เนื่องจากไดประสิทธิภาพที่สูงกวา 
5 คน สําหรับ รุน 2, 3 โพล มีทั้งหมด 8 สถานีงาน ใชคนจํานวน 4 คน เพื่อใหไดผลผลิตตอคน
สูงสุด ซึ่งแนวทางในการศึกษาการเดินเพื่อยายสถานีงานของพนักงานมีวิธีการ คือ  
 

• ข้ันตอนการลดความสูญเปลาจากการเดนิของพนักงาน 
 

1. ศึกษาวิธีการทํางานเพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการที่จะทําการลดความสูญเปลาโดย 
ทําการสํารวจเพื่อนับความถี่ในการเดินยายสถานีงานโดยจะแสดงความถี่ที่เกิดขึ้นในรูปแบบของ
แผนภูมิ จาก-ไป ซึ่งไดทําการศึกษาของการผลิตของ รุน 1โพล จํานวนพนักงานที่ใชในการผลิต
เทากับ 4 คน จํานวนสถานีสําหรับ รุน 1 โพล มีทั้งหมด 6 สถานีงาน โดยผูสังเกตการณใช
ระยะเวลาตอครั้งในการสํารวจ เทากับ 15 นาที  

2. หาระยะทางที่ใชในการเดินในการยายสถานีงาน และคํานวณเวลาที่สูญเสียที่เกิดขึ้นจาก
การเดินยายสถานีงาน 

3. สรุปปญหาที่พบจากการทําการสํารวจ 
4. วิเคราะหหาสาเหตุที่เกิดขึ้นเพื่อหาแนวทางในการแกไข 
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ตารางที่ 4.14 ตารางแสดงความถี่ของพนกังานในการเดินยายสถานงีาน ของรุนการผลิต 1 โพล 
ระยะเวลาการสํารวจที่ใชเทากับ 15 นาท ี
 

จาก Mechanical Crimp Magnetic Adjust Thermal control Pack

Mechanical - 2

Crimp 1 - 5 1 1

Magnetic 3 1 - 2 3

Adjust 1 2 -

Thermal control -

Pack 2 1 -

25รวม ความถีใ่นการเดิน

ไป

 
 
ตารางที่ 4.15 ตารางแสดงระยะทาง (กาว) ในการเดินยายสถานงีาน จากสถานงีานหนึง่ไปยัง
สถานงีานหนึง่ 
 

จาก Mechanical Crimp Magnetic Adjust Thermal control Pack

Mechanical - 2 5 6 3 2

Crimp 2 - 3 4 2 2

Magnetic 5 3 - 2 2 3

Adjust 6 4 2 - 2 5

Thermal control 3 2 2 2 - 1

Pack 2 2 3 5 1 -

ไป
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ตารางที่ 4.16 ตารางแสดงเวลาที่ใชในการเดินยายสถานงีาน (วนิาที) จากสถานงีานหนึง่ไปยัง 
สถานงีานหนึง่ (โดย 1 กาว ใชเวลา 0.6 วนิาท)ี 
 

จาก Mechanical Crimp Magnetic Adjust Thermal control Pack

Mechanical - 2.4 0 0 0 0

Crimp 1.2 - 9 2.4 0 1.2

Magnetic 9 1.8 - 2.4 0 5.4

Adjust 0 2.4 2.4 - 0 0

Thermal control 0 0 0 0 - 0

Pack 0 2.4 1.8 0 0 -

43.8รวม เวลาที่ใชในการเดิน

ไป

 
 
ซึ่งทําการเก็บขอมูลการเดินยายสถานีงาน ทั้งหมด 15 คร้ัง ซึ่งสามารถสรุปเวลาสูญเสียจากการ
เดินยายสถานีงานได ดังแสดงในตารางที่ 4.17 
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ตารางที่ 4.17 แสดงผลการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุงการเดินของพนกังาน 
 

คํานวณเวลา
สูญเสียจากการเดิน

1 5/2/51 A 2 14.00-14.15 น. 15 นาที 25 43.8 4.9%
2 5/2/51 A 1 10.35-10.50 น. 15 นาที 26 44.8 5.0%
3 5/2/51 A 3 15.05-15.20 น. 15 นาที 24 41.6 4.6%
4 6/2/51 A 1 8.45-09.00 น. 15 นาที 24 42 4.7%
5 6/2/51 A 2 10.15-10.30 น. 15 นาที 25 41.6 4.6%
6 6/2/51 A 3 13.00-13.15 น. 15 นาที 26 45.6 5.1%
7 7/2/51 A 2 14.10-14.25 น. 15 นาที 27 45.6 5.1%
8 7/2/51 A 3 16.00-16.15 น. 15 นาที 22 40.8 4.5%
9 13/2/51 B 2 11.05-11.20 น. 15 นาที 22 40 4.4%
10 13/2/51 B 3 12.10-12.25 น. 15 นาที 23 39.6 4.4%
11 14/2/51 B 1 8.45-09.00 น. 15 นาที 23 40.8 4.5%
12 14/2/51 B 2 14.10-14.25 น. 15 นาที 20 38.4 4.3%
13 14/2/51 B 3 14.00-14.15 น. 15 นาที 20 30.6 3.4%
14 15/2/51 B 1 10.20-10.35 น. 15 นาที 21 36 4.0%
15 15/2/51 B 2 14.30-14.45 น. 15 นาที 24 40.8 4.5%

15 นาที 23 40.8 4.5%

ระยะเวลา % การเดิน

คาเฉลี่ย

ความถีใ่นการ
เดิน (คร้ัง)

คร้ังที่ วันที่ กะ สายการผลติ เวลา

 
 
    จากผลในการสํารวจการทํางานพบวาลักษณะการเดินยายสถานีงานของพนักงานจะไมเปน
รูปแบบที่แนนอน แตละคนสามารถเคลื่อนยายไปทํางาน ณ สถานีใดก็ได และ เมื่อไหรก็ได ซึ่ง
วิธีการปฏิบัติงานเชนนี้ จะทําใหเกิดเวลาสูญเสียจากการเดินมากเกินไป 
 
ปญหาที่พบ 

1. สูญเสียเวลาจากการเดิน 40.8 วินาที จากเวลาการทํางาน 15 นาทีคิดเปน คิดเปน 4.5% 
ของเวลาที่ใชในการผลิต ซึ่งจากเดือนพฤศจิกายน 2550 ชั่วโมงแรงงานที่ใชในการผลิต 
เทากับ 6,ง371 ชั่วโม (T1+T2) ทําใหเกิดเวลาสูญเสียจากการเดิน เปนเวลา 286 ชั่วโมง
แรงงาน 

2. พนักงานแตละคนไมรูวาจะตองยายไปทําสถานีงานใด ในตอนไหน จึงทําสัดสวนของเวลา
ที่ใชในการเดินสูง 
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สาเหตุ 
1. ไมมีการกําหนดมาตรฐานการเดินหรือการเคลื่อนยายระหวางสถานีงาน 
2. ไมมีการ ปรับเรียบการผลิต (Balance line) เพื่อแบงงานของแตละคนอยางชัดเจน 

 
4.3.2 การซอมงานสถานี Mechanical  
 
สําหรับสถานีงาน Mechanical เปนขั้นตอนที่ทําหนาที่ตรวจสอบวาเบรกเกอรที่สงมาจาก สวนงาน 
Pole assembly ประกอบชิ้นสวนมาครบถวนหรือไม  โดยวิธีการในการตรวจสอบนั้นพนักงานจะ
ใสเบรกเกอรเขาไปในเครื่อง Mechanical ซึ่งหากเครื่องตรวจจับวา มีชิ้นงานใดหายไป นั่นคือ 
พนักงานสวนงาน Pole assembly ลืมประกอบ ชิ้นสวนบางชิ้นสวน เครื่องก็จะแสดงเปนงานเสีย
และบอกวาชิ้นสวนที่ขาดหายไปคือชิ้นสวนใด พนักงานของสถานี Mechanical ก็จะทําการซอม
ชิ้นงานในสายการผลิตโดยสามารถเปด เบรกเกอรออกแลวทําการใสชิ้นสวนที่ลืมลงไปใหมไดเลย
โดยไมทําใหชิ้นสวนอื่นๆ เสียหาย ดังนั้น สาเหตุของการ ซอมงานของสถานีงาน Mechanical เกิด
จาก พนักงานสวนงาน Pole Assembly ลืมประกอบชิ้นสวนบางชิ้นสวนของเบรกเกอร ทําใหตอง
มาซอมงานในสถานีงาน Mechanical ซึ่งของเสียที่เกิดขึ้นสงผลกระทบตอประสิทธิภาพการ
ทํางาน คือ 
 
               1.    ตองสูญเสียเวลาที่ใชในการทํางาน แตไมไดงาน 
               2.     ตองสูญเสียเวลาที่ใชในการซอมงาน 
 

• ข้ันตอนการลดความสูญเปลาจากการซอมงานสถาน ีMechanical 
1. เก็บขอมูลสาเหตุทีง่านไมไดคุณภาพ 
2. ประชุมกับหนวยงานที่เกี่ยวของ 
3. แจงตอฝายบรหิารถงึสาเหตทุี่ทาํใหเกิดของเสีย 
4. ดําเนนิการปรับปรุง 
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ตารางที่ 4.18 จํานวนงานที่ตองซอม (Rework) และ เวลาที่สูญเสียในการผลิตและเวลาซอมงาน 
ของสถานีงาน Mechanical control เดือน พฤศจิกายน 2550  
 

วันที่
จํานวนที่ผลติ 

(Pole)
จํานวนที่ตอง 

Rework (Pole)
% Rework

เวลาที่สูญเสียในการผลติ
 ตอ Pole (วินาท)ี

เวลาทีสู่ญเสียในการ 
Rework ตอ Pole 

(วินาที)

รวมเวลาที่
สูญเสีย (วินาท)ี

1/11/50 15302 475 3.1% 13,538               
2/11/50 15613 746 4.8% 21,261               
3/11/50 17438 548 3.1% 15,618               
5/11/50 16005 797 5.0% 22,715               
6/11/50 20490 1143 5.6% 32,576               
7/11/50 19186 257 1.3% 7,325                 
8/11/50 20114 634 3.2% 18,069               
9/11/50 19441 487 2.5% 13,880               
12/11/50 8852 678 7.7% 19,323               
13/11/50 19742 660 3.3% 18,810               
14/11/50 21501 750 3.5% 21,375               
15/11/50 24225 904 3.7% 25,764               
16/11/50 24234 994 4.1% 28,329               
17/11/50 21775 604 2.8% 17,214               
19/11/50 19020 674 3.5% 19,209               
20/11/50 10032 556 5.5% 15,846               
21/11/50 19889 489 2.5% 13,937               
22/11/50 22218 1185 5.3% 33,773               
23/11/50 21316 1346 6.3% 38,361               
26/11/50 22308 983 4.4% 28,016               
27/11/50 22476 897 4.0% 25,565               
28/11/50 18790 586 3.1% 16,701               
29/11/50 9500 569 6.0% 16,217               
30/11/50 22076 787 3.6% 22,430               
รวม 451543 17749 3.9% 505,847             

140.5 ชั่วโมง

5.5 23
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สาเหต ุ
            1.    หนวยงานกอนหนา (Pole assembly) ผลิตชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพสงมาใหซึ่งสาเหตุ
ของ ของเสียเกิดจากพนกังานลืมใสชิน้สวนบางชิน้สวนในการประกอบเปนเบรกเกอร 
 จึงจะไดใชเทคนิคการตั้งคาํถาม “ทําไม” 5 คร้ัง หรือ Why-Why analysis ในการหาสาเหตุ
ของการลืม ซึง่จะไดผลตามรูปที่ 4.8 
 
 

ทําไม
 พนักงานจึง
ลืมใสช้ินสวน
ในการประกอบ
เบรกเกอร ช้ินสวนมีจํานวนมาก

ทําใหพนักงานเกิด
ความสับสนในการ

ประกอบ
พนักงานทํางาน
ไมหมือนเดิมใน
แตละรอบการ
ทํางาน พนักงานไมปฏิบัติ

ตามมาตรฐานการ
ทํางานที่กําหนด 
(Work instruction)

มาตรฐานการทํางาน
(Work instruction)
ไมสอดคลองกับ

สภาพการทํางานจริง

ไมมีการควบคุม
ติดตามการทํางาน
ของพนักงาน

ทําไม จึงลืม ?

ทําไม สับสน ?

ทําไมทํางาน
ไมเหมือนเดิม ?

ทําไม พนักงาน
ไมปฏิบัติตาม WI ?

 
 

รูปที่ 4.8 การหาสาเหต ุจากเทคนิคการตัง้คําถามวา “ทาํไม” 

 
4.3.3 เวลาที่สูญเสียจากการผลิตชิ้นงานเสยี (Defect) 

 
    แนวทางการออกแบบกระบวนการลดความสูญเปลาจากการผลิตชิ้นงานเสีย จะเร่ิมจาก
การศึกษาเก็บขอมูล และรวบรวมประเภทของเสีย และนําประเภทของเสียมาจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหา จากนั้นทําการวิคราะหหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข ซึ่งสรุปเปนขั้น
ตอนไดดังนี้ 
 
• ข้ันตอนลดความสูญเสียอันมีสาเหตุมาจากงานไมไดคุณภาพ 

1. ศึกษาและเก็บขอมูลขอบกพรองที่เกิดจากปญหาทางดานคุณภาพระหวางกระบวนการ
ผลิตเพื่อนํามาเปนปญหาที่จะทําการแกไข 
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2. รวบรวมขอมูลโดยแยกประเภทของเสียพรอมกับระบุสถานีงานที่พบของเสียเพื่อหาเวลาที่
สูญเสียที่เกิดจากของเสียแตละประเภท 

3. จัดลําดับความสําคัญของปญหา โดยใชแผนภูมิพาเรโต และเลือก คุณลักษณะของปญหา
ที่ตองการจะแกไขมาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา โดยใชแผนภูมิกางปลา  

4. นําสาเหตุของปญหามาหาแนวทางการแกไข และทําการแกไขปญหาตามแนวทางการ
แกไขปญหาและทําการปรับปรุงรวมถึงสรางมาตรฐานการทํางานใหม เพื่อรองรับการทํางานที่
ไดรับการแกไขหรือปรับปรุง 

 
ตารางที่ 4.19 ผลผลิตและ % ของเสียที่เกิดจากสวนงาน Finishing Line ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 
2550 – พฤษภาคม 2551 
 

เดือน ผลผลิต (Pole) ของเสีย (pole) %ของเสีย PPM

พ.ย.-50 451,543          13,829         3.06 30,626      

ธ.ค.-50 497,609          11,460         2.30 23,030      

ม.ค.-51 222,470          7,095           3.19 31,892      

ก.พ.-51 224,271          5,567           2.48 24,823      

มี.ค.-51 292,701          9,217           3.15 31,489      

เม.ย.-51 287,151          10,158         3.54 35,375      

พ.ค.-51 452,693          14,329         3.17 31,652       
 

 จากการศึกษาปญหาของเสียในกระบวนการผลิต ของเสียที่เกิดขึ้นจะสงผลกระทบตอ
ประสิทธิภาพการทํางานคือ ตองสูญเสียเวลาที่ใชในการทํางาน แตไมไดงาน ซึ่งเวลาที่สูญเสีย
ไมใชเพียงสูญเสียเวลาใน     การปฏิบัติงานในสถานีงานที่เกิดของเสียเทานั้น ยังตองรวม เวลาใน
การปฏิบัติงานของสถานีงานกอนหนาที่ผานมาทั้งหมดดวย ดังนั้น ถาชิ้นงาน ผลิตเสียหรือถูก
ตรวจพบวาเปนของเสียในกระบวนการสุดทาย เวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นจะเทากับเวลารวมในการผลิต
ของทุกสถานีงาน จึงไดนําขอมูลการเกิดความสูญเสียในกระบวนการมาจําแนกตามชนิดของ
ประเภทของของเสีย ดังแสดงในตารางที่ 4.20 
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ตารางที ่4.20 ประเภทของเสีย ในการผลติ ของแตละสถาน ีเดือน พฤศจิกายน 2550 
 

ปญหา
         จํานวนของเสีย       

 (เบรคเกอร)
สถานีงานที่พบของเสีย

           เวลาที่สูญเสีย        
     (วินาที /เบรคเกอร)

รวมเลาสูญเสีย (วินาที)

Total TA4 850 Adjust 24.3 20,655                            

เบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON ไมได 4456 Adjust 24.3 108,281                          

Case and Cover หัก 1745 Packing 33.3 58,109                            

เบรกเกอรไมTrip (ลัดวงจร) 1088 Magnetic 19.1 20,781                            

ไมมี Screw ในเบรคเกอร 1544 Adjust 24.3 37,519                            

กระแสไฟไมผาน 960 Adjust 24.3 23,328                            

Flag หกัหรืดงอ 918 Packing 33.3 30,569                            

เบรกเกอรไมTrip (กระแสเกิน) 567 Adjust 24.3 13,778                            

มีชองวางระหวาง Case & Cover 689 Packing 33.3 22,944                            

เบรกเกอร Trip เร็ว 617 Magnetic 19.1 11,785                            

Crimp เสียรูป 395 Packing 19.1 7,545                              

355,293                          รวมเวลาสูญเสีย  
       

 
 หมายเหตุ: จากตารางที่ 4.20 เวลาที่สูญเสีย ตอ เบรกเกอร ที่พบของเสีย ณ สถานีงาน 
Thermal Adjust จะเปนผลรวมของ เวลาตั้งแต สถานีงานแรกจนถึงสถานีงานที่พบชิ้นงานเสีย นั่น
คือ รวมเวลาของสถานีงาน Mechanical, Crimping, Magnetic, Thermal Adjust และรวมเวลา
ในการหยิบของเสียทิ้งลงในกลองของเสีย (5.5+6.2+3.4+5.2+4 = 24.3 วินาที) จากนั้นนําตัวเลข
ที่รวมของเวลาสูญเสียที่ไดจาก ตารางที่ 4.18  ไปเขียนลงในใบสรุปขอมูลสําหรับผังพาเรโต โดย
เรียงรายการชนิดของความสูญเสียใหม จากรายการที่ทําใหเกิดเวลาสูญเสียมากที่สุดกอนแลว
เขียนตามลําดับลงมาจากมากที่สุดไปนอย ดังแสดงในรูปที่ 4.9 

 

98.7 ช่ัวโมง 
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รูปที่ 4.9 แผนภูมิพาเรโตของปญหางานทีไ่มไดคุณภาพ 
 
สรุปปญหาที่ทําใหเกิดของเสีย 
 จากแผนภูมิพาเรโตรูปที่ 4.9 แสดงใหเห็นวาความสูญเสียจาก เบรกเกอรกดเปดตําแหนง 
ON ไมได เมื่อเทียบกับคาความสูญเสียทั้งหมดคิดเปนรอยละ 30.5  ดังนั้น จะนําความสูญเสีย
จากปญหา เบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON ไมได มาวิเคราะหหาสาเหตุ ของ ขอบกพรองเพื่อหา
แนวทางการแกไขปรับปรุงกระบวนการ โดยใชผังกางปลา ซึ่งจะไดผลตามรูปที่ 4.10 
 
สาเหตุที่ทําใหเบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON ไมได 
 ปญหา เบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON ไมได จะพบที่สถานีงาน Thermal Adjust ซึ่ง
ลักษณะอาการภายนอกคือ ไมสามารถเปดสวิตทของเบรกเกอรได และเมื่อทําการแกะเบรกเกอร
ออกเพื่อพิจารณาชิ้นสวนภายในพบวา ชิ้นสวนไบเมททรัลอยูในตําแหนงที่เอียงและเบนไปจนสุด
ขอบของเบรกเกอร ซึ่งเปนตําแหนงที่ไมเหมาะสม สําหรับข้ันตอนการทํางานของสถานีงาน Adjust 
เร่ิมตนที่พนักงานจะทําการใสเบรกเกอรลงในเครื่องจักร และหลังจากนั้น เครื่องจักรจะทํางานโดย
จะทําการปรับตําแหนงของไบเมททรัล ใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสมโดยการขัน Thermal screw 
และใชหลักการทางไฟฟา ซึ่งหลังจากที่เครื่องจักรทํางานเสร็จ พนักงานจะทําการกดเปดสวิตทของ

เวลาที่สูญเสีย (วินาที) % 
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เบรกเกอรใหอยูทีสภาวะ ON หากเบรกเกอรนั้นไมสามารถเปดสวิตทได เบรกเกอรนั้นก็จะเปน
ชิ้นงานเสีย โดยมีข้ันตอนการทํางานของสถานีงาน Thermal Adjust ดังนี้ 
  
ข้ันตอนทํางานของเครื่องจักรสถานีงาน Thermal Adjust 

1. พนกังานใสเบรกเกอรลงในเครื่องจักร 
2. เครื่องจักรทําการหาตําแหนงของชิ้นสวน Thermal screw 
3. เครื่องจักรทําการหมนุ Thermal screw ใหไปชน ชิ้นสวนไบเมททรัล (เมื่อ Thermal screw 

ชน ชิน้สวนไบเมททรัลแลว เครื่องจักรตองหยุดหมุน Thermal screw ทนัที) 
4. เครื่องจักรทําการจายกระแสไฟตามชวงระยะเวลาที่กาํหนด 
5. เครื่องจักรทําการหมนุ Thermal screw จนเบรกเกอรทริป 
6. พนกังานหยิบเบรกเกอรออกจากเครื่องจกัร 

 
 หลังจากไดมีการระดมสมองจากผูเชี่ยวชาญทั้งในสวนที่มาจากฝายผลิต ฝายคุณภาพ
และฝายวิศวกรรม สามารถสรุปออกมาเปนแผนภูมิกางปลาไดดัง รูปที่ 4.10  
 จากการวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเบรกเกอรเปดตําแหนง ON ไมไดดวยผังแสดงเหตุและผล 
รวมทั้งการสอบถามจากผูเชี่ยวชาญ จึงไดใหความสําคัญกับสาเหตุหลักที่มีผลกับเบรกเกอรเปด
ตําแหนง ON ไมได คือเปนสาเหตุที่มีโอกาสเกิดขึ้นบอยแลวทําใหเกิดความสูญเสียไดมาก และ
สามารถนํามาหาแนวทางในการปรั บปรุ งแกไขได เนื่องจากเปนปจจัย ภายในที่เกี่ยวของกับการ
ผลิต ไดแก 

 
1. มีความแปรปรวนของตําแหนงไบเมทรัล 
2. ตําแหนงของสกรูไมเหมาะสม 
3. เครื่อง Adjust หาตําแหนงไบเมททรัล ไมเจอ



 

เบรกเกอรเปดตําแหนง 
On ไมได

วิธีการ

วัตถุดิบ

เครื่องจักร

พนักงาน
ใส drawer ผิดตําแหนง

เครือ่ง Adjust หาสกรูไมเจอ

เครือ่ง Adjust  หาตําแหนงไบ
เมททรัล ไมเจอ

มีความแปรปรวนของ
ตําแหนงไบเมททรลั  

Barspring แตก/หกั

ชิ้นสวน ไมมคีุณภาพ

ตําแหนงของสกรไูมเหมาะสม

Firing rod ไมเคลือ่น
กลบัตําแหนงเดิม

ลืมใส drawer 

ไบเมททรลั 
เอน ไปจนสุด

drawer หลุด
Spec ที่กําหนดไมเหมาะสม

Weldตําแหนงไบเมททรลั เกนิจาก Spec

Trippingbar แตก/หกั

วิธีในการประกอบไมเหมาะสม

Supplier

ไมมีวิธีการควบคุมระยะสกรู

มีเชิ้นสวนมาขัดการเคลลือ่นที่

ตําแหนง sensor เลื่อนจากเดิม

Sensor เสีย

ตําแหนง sensor เลื่อนจากเดิม

 
 

รูปที่ 4.10 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของเบรกเกอรเปดตําแหนง ON ไมได 
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4.3.4 ความสญูเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม, ความเมื่อยลา 
        
การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหเกิดเวลาสูญเสียในการปฏิบัติงาน สําหรับ
ข้ันตอนในการลดความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม จะทําการลดการ
เคลื่อนไหวของพนักงานที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ ซึ่งจะวิเคราะหและลดการ
เคลื่อนไหวที่ไมจําเปนและสรางมาตรฐานวิธีการการทํางานใหม โดยจะจัดวางเครื่องมือ อุปกรณ
ใหเหมาะสมกับการปฏิบัติงาน และหลักการ การยศาสตร ของพนักงาน (ERGONAMIC) 
 
• ข้ันตอนลดความสูญเสียอันมีสาเหตุมาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมและความเมื่อยลา 
 

1. การศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับ
กระบวนการผลิต  

2. ศึกษาการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ซึ่งบางอยางสามารถสังเกตไดทันที แตถาตองการแก
ปญหาที่ซับซอนของการเคลื่อนไหวของรางกายที่จุดปฏิบัติงานจะตองทําการศึกษา และเก็บขอมูล
โดยการใชแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือเขามาชวยศึกษา  

3. ทําการปรับปรุงโดยใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) และหลัก 
ECRS เขามาปรับปรุงการเคลื่อนไหว ดังที่กลาวมาใหนอยลงไป 

 
 จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวในกระบวนการผลิต ที่ทําใหแตละ
ข้ันตอนการผลิตใชระยะเวลามากเกินจากที่มาตรฐานกําหนด ซึ่งสงผลกระทบทําใหกําลังการ
ผลิตตอวันลดลง และพนักงานมีความเมื่อยลาในการทํางาน จากการศึกษาขั้นตอนการผลิต และ
การสังเกต จะสามารถพบไดวามีการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมไดทันทีจากการสังเกต โดยไมตองใช
แผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือเขามาชวยในการปรับปรุงการเคลื่อนไหวของรางกาย  
ข้ันตอนการทํางานที่มีการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม มีทั้งหมด 4 ข้ันตอนการทํางานดังนี้ 
 

1. พนักงานตองเอื้อมหยิบชิ้นงานที่สงมาจากสถานีงานกอนหนา จาก รางสําหรับลําเลียง
ชิ้นงาน เปนระยะทาง มากกวา 50 เซนติเมตร  
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สาเหต ุ  
• อุปกรณที่ใชในการขนสงชิน้งานจากสถานงีานหนึ่งไปยังอีกสถานีงานไมเหมาะสม 
ผลกระทบ 
• สูญเสียเวลาจากการเอื้อมมอืไปหยิบช้ินงาน 
•  เกิดความเมื่อยลาจากการทาํงานที่ไมเหมาะสม 

 

 
 

                   รูปที่ 4.11 การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม: พนักงานตองเอือ้มไปหยิบช้ินงานจากราง
ลําเลียง 

 
2. พนักงานหยิบช้ินงานขึ้นมากองบนโตะเปนจํานวนมาก จากนั้นจึงคอยหยิบช้ินงานใสลงใน

เครื่องจักร ซึ่งการหยิบช้ินงานมาวางกองบนโตะเปนการเพิ่มข้ันตอนการทํางานโดยไม
สรางมูลคาใดๆ ใหกับช้ินงานเลย 
สาเหต ุ  
• ไมมีการกาํหนดมาตรฐานการทํางานอยางชัดเจน 
ผลกระทบ 
• สูญเสียเวลาจากขั้นตอนการหยิบงานมาวางกองรอบนโตะ 0.4 วินาทีตอช้ินงาน  
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• เกิดความเมื่อยลาของพนักงานจากการทํางานที่ไมเหมาะสม     
• พื้นที่บนโตะทํางานไมมีความเรียบรอย, ไมสะดวกในการทํางาน, ชิ้นงานอาจหลนซึ่ง

ทําใหเกิดความเสียหายได   
 

 
 

             รูปที่ 4.12 การเคลือ่นไหวที่ไมเหมาะสม: พนกังานหยิบช้ินงานขึ้นมากองบนโตะ 
 

3. ลักษณะของชิ้นงานที่ถูกสงมาบน รางสําหรับลําเลียงชิ้นงาน ไมอยูในรูปแบบเดียวกัน ทํา
ใหเวลาในการหยิบเบรกเกอรแตละครั้งไมเทากัน พนักงานไมสามารถหยิบช้ินงานขึ้นมาได
เลย ซึ่งจะตองมีการหมุน ปรับตําแหนงของชิ้นงานกอน 
สาเหต ุ  
• รางสําหรับลําเลียงชิน้งานไมเหมาะสม มขีนาดกวางไป จึงทําชิน้งานหมุน และ พลกิ

ได 
ผลกระทบ 
• สูญเสียเวลาในการหยิบจับชิ้นงาน 0.5 วนิาที ตอ ชิน้งาน 
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                 รูปที่ 4.13 ลักษณะเบรกเกอรที่อยูบนรางลาํเลียง กอนการปรับปรุง 
 

4. ตองโนมตัวไปดานหนาเปนระยะทาง 45 เซนติเมตร เพื่อทําการติดฉลากบนชิ้นงาน 
สาเหต ุ  
• การออกแบบโตะทํางานไมเหมาะสม 
ผลกระทบ 
• เกิดความเมื่อยลาจากการทาํงานที่ไมเหมาะสม       

 

 
 

รูปที่ 4.14 การเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม: พนกังานตองโนมตัวไปดานหนาระหวางการทํางาน 
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4.4 แนวทางการปรับปรุงเวลาสวนเกนิ (T2) 
 

4.4.1 แนวทางการปรับปรุงความสูญเสียเนื่องจากการเดิน 
 
 จากการหาสาเหตุของปญหา การสูญเสียเวลาจากการเดิน ดังที่ไดกลาวในหัวขอ 4.2.1 
พบวาเกิดจาก พนักงานแตละคนไมรูวาจะตองยายไปทําสถานีงานใด ในตอนไหน เนื่องจากไมมี
การกําหนดงานที่ชัดเจนใหกับพนักงานแตละคน จึงทําใหสัดสวนของเวลาที่ใชในการเดินยาย
สถานีงานสูง ซึง่แนวทางการปรับปรุงคือ จะกําหนดมาตรฐานการเดินในการยายสถานีงาน โดยทํา
การแบงงานใหกับพนักงานแตละคนอยางชัดเจนเพื่อใหพนักงานแตละคนรูวาจะตองทํางานใน
กระบวนการใดบาง  ซึ่งจะใชหลักการ การปรับเรียบกระบวนการผลิต เพื่อใหพนักงานแตละคนมี
รอบเวลาการทํางาน(Cycle Time) ใกลเคียงกัน โดยรอบเวลาของแตละกระบวนการผลิตแสดงได
ดังรูปที่ 4.15 ซึ่งเปนรอบเวลาที่ไดจากการปรับปรุงตามหัวขอที่ 4.1.2 โดยในการ ปรับเรียบ
กระบวนการผลิตจะยึดหลักใหสายการผลิตสามารถผลิตเบรกเกอรไดสูงสุด ซึ่งสถานีงานที่เปนคอ
ขวดหรือใชเวลาในการทํางานสูงที่สุดคือ สถานีงาน Thermal control มีรอบเวลาเทากับ 6.2 วินาที 
ซึ่งในการปรับเรียบการผลิตตองไมใหมีพนักงานคนใดทํางานมากกวา 6.2 วินาที จากนั้น ทําการ
จัดสมดุลสายการผลิตใหมโดยในกระบวนการ Magnetic และ แพ็ค จะรวม 2 กระบวนการนี้ให
พนักงานคนที่ 2 ดังรูปที่ 4.16 
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รูปที่ 4.15 เวลาที่ใชในกระบวนการผลิต รุน 1 โพล ของแตละกระบวนการ  

เวลา (วินาที) 

กระบวนการ 
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รูปที่ 4.16 กราฟแยกภาระงานของพนักงานแตละคนของรุนการผลิต 1 โพล 
 
 จากการจัดงานใหกับพนักงานแตละคนแลว จะเห็นไดวาพนักงานคนที่ 2 จะตองทํางาน 2 
สถานีคือ สถานี Magnetic และ แพ็ค ซึ่งทําใหพนักงานคนที่ 2 ยังตองมีการเดินเพื่อยายสถานีงาน
อยู โดยระยะทางระหวาง 2 สถานี มีระยะหาง 1.8 เมตร หรือประมาณ 3 กาว จากนั้นจึงไดทําการ
กําหนดแนวทางในการปฏิบัติงานเพื่อใหพนักงานคนที่ 2 รูวาเมื่อใดที่จะตองมีการเดินเพื่อยายไป
ทํางานที่สถานีงาน แพ็ค และเมื่อใดที่จะตองเดินยายกลับมาทํางานที่สถานีงาน Magnetic โดย
วิธีการคือไดทําการกําหนด จํานวนงานระหวางผลิตมากที่สุด (Maximum Stock) ที่สถานีงาน 
แพ็ค ใหมีคาเทากับ 36 เบรกเกอร ซึ่งหมายความวา เมื่อพนักงานคนที่ 2 เห็นวามีงานสงมารอที่
สถานีงาน แพ็ค เปนจํานวน 36 เบรกเกอร แลว ใหพนักงานคนที่ 2 เดินยายจากสถานีงาน 
Magnetic มาทํางานที่สถานีงานแพ็ค แลวทําการแพ็คงานใหครบ ทั้ง 36 เบรกเกอร ซึ่งชวงเวลาที่
ใชในการ แพ็คงานทั้ง 36 เบรกเกอร จะใชเวลา 64 วินาที (1.78 วินาที*36 เบรกเกอร) ซึ่งในชวง
เวลานี้ สถานีงาน Magnetic จะหยุดการทํางาน แตสถานีงานที่อยูหลังจาก Magnetic คือ สถานี
งาน Adjust ยังคงทํางานไดอยูเนื่องจากกอนที่พนักงานคนที่ 2 จะยายมาทํางานที่สถานีงานแพ็ค
นั้น ไดทํางานสงใหกับ สถานีงาน Adjust ซึ่งไดมีการกําหนด จํานวนชิ้นงานระหวางผลิต ของ
ระหวางสถานีงาน Magnetic และ Adjust อยูที่ มากที่สุด 24 ชิ้นงาน และนอยที่สุด 12 ชิ้นงาน จึง
ทําใหชวงเวลาที่พนักงานคนที่ 2 ยายไปทํางานในสถานีงานแพ็ค สถานีงาน Adjust ก็ยังคง
สามารถทํางานไดตามปกติ และเมื่อพนักงานคนที่ 2 แพ็คงานครบทั้ง 36 เบรกเกอรแลวใหเดิน
กลับมาทํางานที่ สถานีงาน Magnetic 
 

เวลา (วินาที) 
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รูปที่ 4.17 ลักษณะการเดนิยายสถานีงาน หลงัการปรับปรุง 
 

4.4.2 แนวทางการปรับปรุงการซอมงานสถาน ีMechanical  
 
 สําหรับสถานีงาน Mechanical เปนขั้นตอนที่ทําหนาที่ตรวจสอบวาเบรกเกอรที่สงมาจาก 
สวนงาน Pole assembly ประกอบชิ้นสวนมาครบถวนหรือไม  โดยวิธีการในการตรวจสอบนั้น
พนักงานจะใสเบรกเกอรเขาไปในเครื่อง Mechanical ซึ่งหากเครื่องตรวจจับวา มีชิ้นงานใดหายไป 
นั่นคือ พนักงานสวนงาน Pole assembly ลืมประกอบ ชิ้นสวนบางชิ้นสวน เครื่องก็จะแสดงเปน
งานเสียและบอกวาชิ้นสวนที่ขาดหายไปคือช้ินสวนใด พนักงานของสถานี Mechanical ก็จะทํา
การซอมชิ้นงานในสายการผลิตโดยสามารถเปด เบรกเกอรออกแลวทําการใสชิ้นสวนที่ลืมลงไป
ใหมไดเลยโดยไมทําใหชิ้นสวนอื่นๆ เสียหาย ดังนั้น สาเหตุของการ ซอมงานของสถานีงาน 
Mechanical เกิดจาก พนักงานสวนงาน Pole Assembly ลืมประกอบชิ้นสวนบางชิ้นสวนของเบรก
เกอร ทําใหตองมาซอมงานในสถานีงาน Mechanical ซึ่งของเสียที่เกิดขึ้นสงผลกระทบตอ
ประสิทธิภาพการทํางาน คือ 
               1.    ตองสูญเสียเวลาที่ใชในการทํางาน แตไมไดงาน 
               2.     ตองสูญเสียเวลาที่ใชในการซอมงาน 
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สาเหต ุ
            1.    หนวยงานกอนหนา (Pole assembly) ผลิตชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพสงมาใหซึ่งสาเหตุ
ของ ของเสียเกิดจากพนักงานลืมใสชิ้นสวนบางชิ้นสวนในการประกอบเปนเบรกเกอร 
 จึงจะไดใชเทคนิคการตั้งคําถาม “ทําไม”  5 คร้ัง หรือ  Why-Why analysis ในการหา
สาเหตุ ซึ่งหลังจากการไดวิเคราะห WHY WHY Analysis พบวาสาเหตุที่แทจริงมาจากพนักงานไม
ปฏิบัติตามขั้นตอนการทํางาน (WORK INSTRUCTION)   โดยที่ปญหานี้จัดเปน นโยบายและ
ปญหาเรงดวนที่จะตองรีบแกไขโดยเร็ว ผูบริหารระดับสูง จึงจัดตั้งทีมงานและแผนการปฏิบัติงาน
ดังตารางที่ 4.21 
 
ตารางที่ 4.21 แผนการแกไขพนกังานไมปฏิบัติตามขั้นตอนการทํางาน 
 
ลําดับที่ ข้ันตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ วันเร่ิม กําหนดเสร็จ

1 จัดตั้งทีมงาน ซ่ึงประกอบไปดวย ฝายผลิต ฝายคุณภาพ และ ฝายวิศวกรรมโดยผูบริหารระดับสูง คุณ สุขเสก 15 Jan'08 15 Jan'08

2
ประชุมกับทีมงาน ถึงปญหาที่เกิด ณ ปจจุบันเก่ียวกับการทํางานของพนักงานสวนงาน Pole 
Assembly

คุณ ภาวิณี 01 Feb'08 01 Feb'08

3
ศึกษาความแตกตางของวิธีการทํางาน ที่พนักงานปฏิบัติจริง กับมาตรฐานการทํางานที่กําหนด 
(Work Instruction)

ทีมงาน 2 Feb '08 11 Feb '08

4 ประชุมกับทีมงาน เพ่ือสรุปและเลือกวิธีการทํางานที่เหมาะสมที่สุด ทีมงาน 12 Feb'08 12 Feb'08
5 จัดทํามาตรฐานการทํางานใหม ทีมงาน 15 Feb'08 29 Feb'08
6 กําหนดและเลือกสายการผลิตตัวอยาง ทีมงาน ,คุณ สุข

ส
7 Mar'08 7 Mar'08

7 อธิบายมาตรฐานการทํางานใหมใหกับพนักงานที่อยูในสายการผลิตตัวอยาง คุณ ภาวิณี 10 Mar'08 17 Mar'08
8 ทดลองการทํางานกับสายตัวอยาง (Trial) ทีมงาน 20 Mar'08 21 Apr'08
9 สรุปประเด็นปญหาที่พบหลังจากไดมกีารทดลอง ทีมงาน 25 Apr'08 27Apr'08

10
วัดผลการปฏิบัติงานของสายการผลิตตัวอยางโดยวัดจาก ผลผลิตตอคน และ จํานวนของเสียที่ตอง
ทําการซอมที่สถานีงาน Mechanical

คุณ ภาวิณี 02 May'08 7 May'08

11 ขยายผลสูสายการผลิตอ่ืน ทีมงาน 12 May'08 30 May'08
12 จัดทําเอกสารสําหรับสุมตรวจ (Audits) คุณ ภาวิณี 12 May'08 15 May'08  

 
4.4.3 แนวทางการปรับปรุงงานที่ไมไดคุณภาพจากสาเหตุ เบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON ไมได 
 จากแผนภูมกิางปลา รูปที ่4.10 พบวาสาเหตุหลักทีท่ําใหเบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON 
ไมไดมี 3 สาเหตุหลัก คือ 

1. มีความแปรปรวนของตําแหนงไบเมททรัล 
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2. ตําแหนงของสกรูไมเหมาะสม 
3. เครื่อง Thermal Adjust หาตําแหนงไบเมททรัล ไมเจอ 

 
1. มีความแปรปรวนของตําแหนงไบเมททรัล 

  
 จากการรวมประชุมระดมสมองของทีมงานและการศึกษาวิธีการทํางานพบวา ในขั้นตอนที่
เครื่องจักรจะทําการจายกระแสไฟตามชวงระยะเวลาที่กําหนด ซึ่งในชวงเวลานี้ ไบเมททรัลจะมี
การเอียงและเบนจากความรอนของกระแสไฟที่ไดรับ ซึ่งถาตําแหนงของไบเมททรัลแตกตางกันการ
เบนของไบเมททรัลหลังจากไดรับความรอนก็จะมีตําแหนงการเบนที่ตางกันไปดวย ซึ่งในวิธีการ
ทํางานปจจุบัน ตําแหนงของไบเมททรัลมีการควบคุมอยูที่ 3.02 – 4.02 เซนติเมตร ซึ่งการควบคุม
ตําแหนงของไบเมททรัลนี้ข้ึนอยูกับสวนงาน Sub Assembly ในการเชื่อมชิ้นงาน แตจากจํานวน
ของเสียที่พบ พบวาแมควบคุมการเชื่อมเพื่อใหตําแหนงของไบเมททรัลอยูในระยะที่กําหนดก็ตาม
ก็ยังพบปญหาของ เบรกเกอรเปดตําแหนง ON ไมได อยู จึงทําการทดลองโดย แบงชวงของระยะ 
ไบเมททรัลใหแคบลง เพื่อหาตําแหนงของไบเมททรัลที่เหมาะสมที่สุด 
 
ตารางที่ 4.22 ผลการทดลอง ตําแหนงของไบเมททรัล 
 

กลุมที่ ตําแหนงของ ไบเมททรัล (ม.ม.) จํานวนที่ใชทดสอบ จํานวนของเสีย %
1 3.02-3.22 300 6 2

2 3.23-3.42 300 2 0.7

3 3.43-3.62 300 1 0.3

4 3.63-3.82 300 9 3.0

5 3.83-4.02 300 13 4.3  
 
 จากผลการทดลอง ดังตารางที่ 4.22 พบวาตําแหนงของไบเมททรัลที่แตกตางกัน มีผลตอ
จํานวนของเสียจากปญหาเบรกเกอรเปดตําแหนง ON ไมได โดยระยะไบเมททรัลที่เหมาะสมคือ 
3.23-3.62 ม.ม. จึงทําการเปลี่ยนขอกําหนดของชิ้นสวนไบเมททรัลใหม โดยใหมีการควบคุม
ตําแหนงของไบเมททรัลอยู 3.23-3.62 มิลลิเมตร แทน ขอกําหนดเดิม  
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2. ตําแหนงของThermal Screw ไมเหมาะสม 
 
 ปจจุบันโรงงานตัวอยางไมมีกระบวนการควบคุมระยะของตําแหนงของ การประกอบ 
Thermal Screw ดังรูปที่ 4.18 (a) และ 4.18 (b) ซึ่งพนักงานสามารถประกอบใหระยะอยูที่เทาใด
ก็ได หลังจากผูวิจัยไดมีการเก็บขอมูลและสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียพบวา ระยะของ Thermal 
Screw มีผลตอปริมาณของเสีย  
 

 
 
 
 
ซึ่งความแปรปรวนของตําแหนง Thermal screw จะสงผลตอการทํางานของเครื่องจักร จึงไดทํา
การทดลองเพื่อหาระยะที่เหมาะสม ของตําแหนง Thermal screw โดย แบงตําแหนง Thermal 
screw ออกเปน 2 กลุม ดังนี้ 
 

1. ระยะเกลยีว 2 เกลียว หรือ ประมาณ 1.7 เซนติเมตร ดังรูปที่ 4.18 (a) 
2. ระยะเกลยีว 4 เกลียว หรือ ประมาณ 2.5 เซนติเมตร ดังรูปที่ 4.18 (b) 

 
ในการทดลองไดใชกลุมตัวอยางกลุมละ 300 เบรกเกอร ซึ่งทําการควบคุมตัวแปรอื่นๆ ให
เหมือนกัน ทั้ง 2 กลุม เชน รุนที่ผลิต, เครื่องจักร, ชิ้นสวนไบเมททรัลที่ใชตองยูในล็อตเดียวกัน 
จากนั้นสงเบรกเกอร ทั้ง 2 กลุมผานการทํางานของเครื่องจักรในสถานีงาน Adjust ซึ่งจากผลการ
ทดลอง ดังตารางที่ 4.23 พบวา ระยะของตําแหนง Thermal screw ที่เหมาะสม คือ ระยะเกลียว 2 
เกลียว หรือประมาณ 1.7 เซนติเมตร จึงไดกําหนด ใหมีการควบคุมสกรูใหมีระยะ 1.7 เซนติเมตร 

รูปที่ 4.18 (a) ระยะของตําแหนง 
Thermal screw 2 เกลียว (1.7 ซ.ม.) 

รูปที่ 4.18 (b) ระยะของตําแหนง 
Thermal screw 4 เกลียว (2.5 ซ.ม.) 
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โดยที่ไดมีการจัดทํา ฟกเจอร (Fixture) ในการขันสกรูซึ่ง ฟกเจอร (Fixture) จะมีตัวหยุด (stopper) 
เพื่อเปนตัวปองกันความผิดพลาดสําหรับใหพนักงานรูวา สกรูที่ขัน อยูในระยะ 1.7 เซนติเมตร ตาม
ขอกําหนดแลว 
 
ตารางที่ 4.23 ผลการทดลอง ระยะของ Thermal screw 
 
กลุมที่ ตําแหนงของ Thermal Screw จํานวนที่ใชทดสอบ จํานวนของเสีย %

1 ระยะ 2 เกลียว (1.7 ซ.ม.) 300 0 0

2 ระยะ 4 เกลียว (2.5 ซ.ม.) 300 12 4  
 

3. เครื่อง Thermal Adjust หาตําแหนง ไบเมททรัลไมเจอ 
 

 จากการศึกษาปญหาพบวา ในขั้นตอนที่ เครื่องจักรจะทําการหมุน Thermal screw ใหไป
ชน ชิ้นสวนไบเมททรัล และเมื่อ Thermal screw ชนกับไบเมททรัลแลว เครื่องจักรจะตองทําการ
หยุดหมุนทันที แตจากการปฏิบัติงานจริงพบวามีบางครั้งที่ Thermal screw ชนกับไบเมททรัลแลว 
แตเครื่องจักรยังทําการหมุน Thermal screw ตอไปจนทําให ไบเมททรัลเอียงและเบนไปจนสุด จึง
ทําใหเกิดปญหา เบรกเกอรเปดตําแหนง ON ไมได ซึ่งหลังจากการลงไปตรวจเช็คเครื่องจักรพบวา 
เซ็นตเซอรที่ทําหนาที่ตรวจเช็คระยะสกรูเมื่อชนกับไบเมททรัล มีการเลื่อนตําแหนงไปจากตําแหนง
เดิม ตําแหนงของเซ็นเซอรเลื่อนออกไกลเกินไป จึงทําใหเกิดความผิดพลาดขึ้น ซึ่งสาเหตุมาจาก
ขาดการบํารุงรักษา เซ็นตเซอร (SENSOR) ของเครื่องจักร ทั้งนี้ผูวิจัยไดทําการปรับปรุงเปน 2 
หัวขอ ดังนี้ 

1. เพิ่มหัวขอการตรวจเช็คเซ็นตเซอรลงในแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
2. ดัดแปลงเครื่องจักรใหเปนระบบหยุดอัตโนมัติ ในกรณีที่ Thermal screw ชนกับไบเมททรัล 
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4.4.4 แนวทางการปรับปรุงการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
 
 ในการปรับปรุงการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมไดทําการปรับปรุงขั้นตอนงานทั้งหมด 4 
ข้ันตอนการทาํงานดังนี ้

1. พนักงานตองเอื้อมหยิบชิ้นงานที่สงมาจากสถานีงานกอนหนา จาก รางสําหรับ
ลําเลียงชิ้นงาน เปนระยะทาง มากกวา 50 เซนติเมตร  

2. พนักงานหยิบช้ินงานขึ้นมากองบนโตะเปนจํานวนมาก จากนั้นจึงคอยหยิบชิ้นงาน
ใสลงในเครื่องจักร ซึ่งการหยิบช้ินงานมาวางกองบนโตะเปนการเพิ่มข้ันตอนการ
ทํางานโดยไมสรางมูลคาใดๆใหกับช้ินงานเลย 

3. ลักษณะของชิ้นงานที่ถูกสงมาบน รางสําหรับลําเลียงชิ้นงาน ไมอยูในรูปแบบ
เดียวกัน ทําใหเวลาในการหยิบเบรกเกอรแตละครั้งไมเทากัน พนักงานไมสามารถ
หยิบช้ินงานขึ้นมาไดเลยตองมีการหมุน ปรับตําแหนงของชิ้นงานกอน 

4. ตองเอื้อมตัวไปดานหนาเปนระยะทาง 45 เซนติเมตร เพื่อทําการติดฉลากบนชิ้นงาน 
 

ข้ันตอนการปรับปรุงขั้นตอนงานที่  1 
สาเหต ุ  
• อุปกรณที่ใชในการขนสงชิน้งานจากสถานงีานหนึ่งไปยังอีกสถานีงานไมเหมาะสม 
ผลกระทบ 
• สูญเสียเวลาจากการเอื้อมมอืไปหยิบช้ินงาน 
•   เกิดความเมือ่ยลาจากการทํางานที่ไมเหมาะสม 

             แนวทางการปรับปรุง 
•  ปรับปรุงรางสาํหรับลําเลียงชิ้นงานโดยปรบัรางใหมีความลาดเอียงเพือ่ใหเบรกเกอร 

ไหลลงมาอยูในตําแหนงดานหนาของพนกังาน โดยใชหลักการแรงโนมถวง 
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                      รูปที่ 4.19 ปรับรางลําเลยีงใหมีความลาดเอียง หลังการปรับปรุง 
 

ผลที่ไดรับ 
• ลดระยะทางในการหยิบช้ินงาน จาก 50 ซม. เหลือ 20 ซม. 

 
ข้ันตอนการปรับปรุงขั้นตอนงานที่  2 

สาเหต ุ  
• ไมมีการกาํหนดมาตรฐานการทํางานอยางชัดเจน 
ผลกระทบ 
• สูญเสียเวลาจากขั้นตอนการหยิบงานมาวางกองรอบนโตะ 0.4 วินาทีตอช้ินงาน  
• เกิดความเมื่อยลาของพนักงานจากการทํางานที่ไมเหมาะสม     
• พื้นที่บนโตะทํางานไมมีความเรียบรอย, ไมสะดวกในการทํางาน, ชิ้นงานอาจหลนซึ่ง

ทําใหเกิดความเสียหายได   
แนวทางการปรับปรุง 
• กําหนดวธิีการทํางานมาตรฐาน และ อบรมพนกังานใหเขาใจวิธีการทาํงาน คือ เมื่อ

พนกังานหยิบเบรกเกอรข้ึนมาจาก รางลําเลียง ใหใสเบรกเกอรลงในเครื่องจักรทันท ี
หามมีงานวางกองบนโตะ 
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• กําหนดใหมีการตรวจประเมนิวิธกีารทํางานของพนักงานทกุสัปดาห 
ผลที่ไดรับ 
• ลดขั้นตอนการทํางาน และลดเวลา ได 0.4 วินาท ีตอ ชิน้งาน 

 
ข้ันตอนการปรับปรุงขั้นตอนงานที่  3 

สาเหต ุ  
• รางสําหรับลําเลียงชิน้งานไมเหมาะสม มขีนาดกวางไป จึงทําชิน้งานหมุน และ พลกิ

ได 
ผลกระทบ 
• สูญเสียเวลาในการหยิบจับชิ้นงาน 0.5 วนิาที ตอ ชิน้งาน 
แนวทางการปรับปรุง 
• ปรับปรุงรางสาํหรับลําเลียงชิ้นงานใหมีความกวางที่เหมาะสม เพื่อใหชิ้นงานไม

สามารถหมนุหรือพลิกได 
 

 
 

                   รูปที่ 4.20 ลักษณะเบรกเกอรที่อยูบนรางลาํเลียง หลงัการปรับปรุง 
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ผลที่ไดรับ 
• ลดขั้นตอนการทํางาน และลดเวลา ได 0.5 วินาท ีตอ ชิน้งาน 

ข้ันตอนการปรับปรุงขั้นตอนงานที่  4 
สาเหต ุ  
• การออกแบบโตะทํางานไมเหมาะสม 
ผลกระทบ 
• เกิดความเมื่อยลาจากการทาํงานที่ไมเหมาะสม       
แนวทางการปรับปรุง 
• ยายตาํแหนงรางลาํเลียงออกเพื่อใหพนักงานสามารถเคลื่อนตัวเขาใกลชิ้นงานไดมาก

ข้ึน 

        
 
                   รูปที่ 4.21 ยายตําแหนงรางลาํเลียงใหไปอยูดานบนของโตะ  
 

ผลที่ไดรับ 
• ลดระยะทางในการเอื้อมตัวไปดานหนา จาก 45 ซม. เหลือ 25 ซม. 

 
4.5 การวิเคราะหหาสาเหตุที่ทาํใหเกิดเวลาไรประสทิธิภาพ (T3) และแนวทางการ

ปรับปรุง  
 

การจัดการคัดแยกชิ้นงานเสีย เปนเวลาที่ตองสูญเสีย จากการจัดคนเพื่อมาจัดการกับชิ้นงานเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยจะนําของเสียที่เกิดขึ้น มาคัดแยกเพื่อนําชิ้นสวนบางประเภทที่สามารถ
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นํากลับมาใชใหมไดมาใชงาน และบันทึกขอมูลของเสียเพื่อใชในการวิเคราะหปญหา  ซึ่งชั่วโมง
แรงงานที่สูญเสียในสวนนี้จะขึ้นอยูกับจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นถามีจํานวนของเสียในการผลิตสูงก็
จะตองสูญเสียชั่วโมงในการจัดการกับของเสียสูงตามไปดวย ซึ่งจาก รูปที่ 3.12 ในเดือน
พฤศจิกายน 2550 สูญเสียเวลาในการจัดการคัดแยกของเสีย เปนเวลา 361 ชั่วโมง คิดเปน 24% 
ของเวลาสูญเสียทั้งหมด ซึ่งจากขอมูลของเสีย ตารางที่ 4.19 พบวา มีของเสียที่เกิดในเดือน 
พฤศจิกายน เปนจํานวน 13,829 โพล ดังนั้นเวลาสูญเสียในการจัดการคัดแยกชิ้นงานเสีย ตอโพล 
จึงมีคาเทากับ 94 วินาที ซึ่งหากสามารถลดจํานวนของเสียในกระบวนการ ดังที่กลาวไปแลวใน
หัวขอ  4.4.3 ซึ่งเปนการแกปญหาการผลิตชิ้นงานเสียที่เกิดจาก เบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON 
ไมได ก็จะสามารถลดเวลาในการจัดการคัดแยกชิ้นงานเสียลงได เชนกัน 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที่ 5 
 

การวิเคราะหผลการปรับปรุง 
 

 ในบทนี้จะกลาวถงึผลการดําเนนิงาน ที่เกดิจากแนวทางปรับปรุงที่ไดกลาวไวในบทที ่4 ซึ่ง
สามารถแบงออกไดเปน 3 สวนหลักๆ คือ 
 

1. การวิเคราะหผลการปรับปรุง เวลามาตรฐาน (T1) 
2. การวิเคราะหผลการปรับปรุง เวลาสวนเกนิ (T2)  
3. การวิเคราะหผลการปรับปรุง เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) 

 
5.1 การวิเคราะหผลการปรับปรุง เวลามาตรฐาน (T1) 
 
 ในการปรับปรุงในสวนเวลามาตรฐาน (T1) จะมีทั้งหมด 4 กระบวนการ ที่นํามาปรับปรุง
ไดแกกระบวนการ Mechanical, Crimping, Thermal Adjust, และกระบวนการ packing 
 
ตารางที่ 5.1 แสดงสาเหตุและสัดสวนของงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม กอนการปรับปรุง 
 

รอเคร่ืองจักรทํางาน ตรวจสอบชิ้นงาน งานเตรียม คาเผื่อ

Mechanical 37% 50% - 9% 4% 100%

Crimping 39% 57% - - 4% 100%

Thermal Adjust 2,3 Pole 37% 59% - - 4% 100%

Packing  11% - 79% 2% 8% 100%

งานที่ไมกอใหเกิดมูลคา
งานกอใหเกิดมูลคากระบวนการ รวม

 

         
 จากตารางที่ 5.1 พบวางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาของกระบวนการ Mechanical เทากับ 63 
เปอรเซ็นต กระบวนการ Crimping เทากับ 61 เปอรเซ็นต กระบวนการ Thermal adjust เทากับ 
63 เปอรเซ็นต และกระบวนการ Packing เทากับ 89 เปอรเซ็นต และ สาเหตุหลักของกระบวนการ 
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Mechanical, Crimping และ Thermal Adjust สําหรับ 2, 3 Pole เกิดจาก พนักงานวางงาน
เนื่องจากรอคอยเครื่องจักรทํางาน และสําหรับกระบวนการ Packing สาเหตุหลัก เกิดจาก มี
ข้ันตอนในการตรวจสอบชิ้นงาน ซึ่งหลังจากทําการปรับปรุงเพื่อลดเวลาสูญเสียจากการรอคอย 
และลดขั้นตอนในการตรวจสอบชิ้นงานโดยใชเครื่องจักรในการตรวจสอบแทนคน สามารถลดเวลา
ที่ไมกอใหเกิดมูลคา ดังแสดงในตารางที่ 5.2 
 
ตารางที่ 5.2 แสดงสาเหตุและสัดสวนของงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม หลังการปรับปรุง 
 

รอเครื่องจกัรทํางาน ตรวจสอบชิ้นงาน เดิน งานเตรียม คาเผ่ือ

Mechanical + Crimping 72% 3% - 10% 8.5% 6.5% 100%
Thermal Adjust 2,3 Pole + 
Multipole 2,3 Pole

86% 6% - - - 8% 100%

Packing  20% - 65% - 3% 12% 100%

กระบวนการ งานกอใหเกิดมูลคา
งานที่ไมกอใหเกิดมูลคา

รวม

 
 
 จากตารางที่ 5.2 จะเห็นไดวาจํานวนกระบวนการกอนการปรับปรุงมีงานทั้งหมด 4 
กระบวนการ แตหลังจากการปรับปรุงจะเหลือเพียง 3 กระบวนการ เพราะหลังการปรับปรุงไดนํา
กระบวนการ Mechanical และ crimping มารวมกันโดยใชพนักงานทํางานเพียงคนเดียวจาก 2 
คน และจากการปรับปรุงนี้ทําให สัดสวนของเวลาที่สูญเสียจากการรอคอย ของกระบวนการ 
Mechanical และกระบวนการ Crimping จาก 50% และ 57% ลดลงเหลือ 3% และ กระบวนการ 
Thermal Adjust สําหรับ 2,3 โพล จาก 59% เหลือ 6% จากการนํากระบวนการ Multipole 2,3 
โพล มาทํารวมในขณะเครื่อง Thermal Adjust ทํางาน และ สําหรับกระบวนการ Packing 
สามารถลดสัดสวนของเวลาที่ใชในการตรวจสอบลงไดจาก 79% เหลือ 65%  
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รูปที่ 5.1 กราฟแสดงเปรียบงานทีม่ีมูลคากอนและหลังการปรับปรุง 
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กราฟเปรียบเทียบงานท่ีไมกอใหเกิดมูลคา

 
 

รูปที่ 5.2 กราฟแสดงเปรียบงานทีม่ีไมกอใหเกิดมูลคากอนและหลงัการปรับปรุง 
 
 
 
 

เปอรเซ็นต

เปอรเซ็นต 

กระบวนการ 

กระบวนการ 
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ตารางที่ 5.3 แสดงเปอรเซ็นตการปรับปรุงเวลาที่ใชในการผลิตโดยแยกออกตามชนดิของ
ผลิตภัณฑ 
 

เบรกเกอร รุน 1 โพล 29.31 22.54 23.1%

เบรกเกอร รุน 2,3 โพล 40.2 30.78 23.4%

เวลาท่ีใชในการผลิต (วินาที/โพล) % การปรับปรุง
กอนปรับปรุง หลังการปรับปรุง

รุนการผลิต

 
 
 จากตารางที่ 5.3 แสดงเวลาที่ใชในการผลิต โดยเปรียบเทียบ กอนและหลังการปรับปรุง 
ซึ่งแบงออกเปนผลิตภัณฑ เบรกเกอร 1 โพลและเบรกเกอร รุน 2,3 โพล โดยเวลาที่ปรับปรุงไดของ
เบรกเกอร 1 โพล ลดลงจากเดิม 23.1 เปอรเซ็นต และเบรกเกอร รุน 2,3 โพล เวลาในการผลิต
ลดลง 23.4 เปอรเซ็นต ดังรูปที่ 5.3 แสดงเวลาเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
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รุนการผลติ

กราฟเปรียบเทยีบเวลาที่ใชในการผลิตกอนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง

 
  

รูปที่ 5.3 แสดงเวลาที่ใชในการผลิต เปรียบเทียบกอนและหลังการปรบัปรุง 
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ตารางที่ 5.4 ผลผลิตตอคนทีไ่ดกอนและหลังการปรับปรุงโดยแยกออกตามชนิดของผลิตภัณฑ 
 

เบรกเกอร รุน 1 โพล 122 159 30.3%
เบรกเกอร รุน 2,3 โพล 89 116 30.3%

รุนการผลิต ผลผลิต ตอ คน (โพล)
% การปรบัปรงุ

กอนปรบัปรงุ หลังการปรบัปรงุ

 
       
 จากตารางที่ 5.4 แสดงผลผลิตตอคน ที่ไดกอนและหลังการปรับปรุง โดยแบงออกเปน
ผลิตภัณฑ เบรกเกอร 1 โพลและเบรกเกอร รุน 2,3 โพล โดยผลผลิตที่ปรับปรุงของเบรกเกอร 1 
โพลปรับปรุงเพิ่มข้ึนจากเดิม 30.3 เปอรเซ็นต และเบรกเกอร รุน 2,3 โพล 30.3 เปอรเซ็นต ดังรูปที่ 
5.4 แสดงผลผลิตที่ไดกอนและหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 5.4 ผลผลิตตอคนที่ไดกอนและหลังการปรับปรุง 
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5.2 การวิเคราะหผลการปรับปรุง เวลาสวนเกิน (T2) 
 

โดยในสวนของการปรับปรุงเวลาสวนเกินจะประกอบไปดวยการลดความสูญเสียในดาน ตางๆ 
ดังนี้คือ 

1. การลดเวลาจากการเดินยายสถานีงาน 
2. การลดเวลาจากการซอมงาน 
3. การลดเวลาสญูเสียอันมีสาเหตุจากการผลติชิ้นงานไมไดคุณภาพ 
4. การลดเวลาจากการเคลื่อนไหวเกนิความจําเปน 

 
5.2.1 การลดเวลาจากการเดินยายสถานงีาน 

 
 ผลที่ไดจากการปรับปรุงการลดเวลาการเดินของพนักงานสวนนี้มาจาก การกําหนดวิธีใน
การเดินเพื่อยายสถานีในทํางานของพนักงานใหเปนมาตรฐาน ซึ่งผลที่ไดจากการลดการเดินของ
พนักงานสามารถลดเวลาการเดินไดถึง 63 เปอรเซ็นต และจากผลในการสํารวจการทํางาน
หลังจากทําการแบงงานใหักับพนักงานแตละคนอยางชัดเจน พบวาลักษณะการเดินยายสถานีงาน
ของพนักงานจะเกิดเฉพาะพนักงานคนที่ 2 ที่มีการเดินยายสถานีงาน จาก Magnetic ไปยัง สถานี
แพ็ค และ จาก สถานีงานแพ็คกลับไปที่ สถานีงาน Magnetic เทานั้น ซึ่งทําการเก็บขอมูลทั้งหมด 
15 คร้ัง ดังตารางที่ 5.5 
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ตารางที่ 5.5 แสดงผลการเกบ็ขอมูลหลังการปรับปรุงการเดินของพนักงาน 
 
 

คํานวณเวลา
 Magnetic ไป แพ็ค แพ็ค ไป Magnetic สูญเสียจากการเดิน

1 15/6/51 A 1 10.35-10.50 น. 15 นาที 5 4 16.2 1.8%

2 15/6/51 A 2 14.00-14.15 น. 15 นาที 4 4 14.4 1.6%

3 15/6/51 A 3 15.05-15.20 น. 15 นาที 4 4 14.4 1.6%

4 16/6/51 A 1 8.45-09.00 น. 15 นาที 5 4 16.2 1.8%

5 16/6/51 A 2 10.15-10.30 น. 15 นาที 4 3 12.6 1.4%

6 16/6/51 A 3 13.00-13.15 น. 15 นาที 3 4 12.6 1.4%

7 17/6/51 A 2 14.10-14.25 น. 15 นาที 4 5 16.2 1.8%

8 17/6/51 A 3 16.00-16.15 น. 15 นาที 4 4 14.4 1.6%

9 21/6/1951 B 2 11.05-11.20 น. 15 นาที 4 4 14.4 1.6%

10 21/6/1951 B 3 12.10-12.25 น. 15 นาที 4 5 16.2 1.8%

11 22/6/1951 B 1 8.45-09.00 น. 15 นาที 5 5 18 2.0%

12 22/6/1951 B 2 14.10-14.25 น. 15 นาที 5 4 16.2 1.8%

13 22/6/1951 B 3 14.00-14.15 น. 15 นาที 4 4 14.4 1.6%

14 23/6/1951 B 1 14.20-15.35 น. 15 นาที 5 4 16.2 1.8%

15 23/6/1951 B 2 15.40-15.55 น. 15 นาที 5 4 16.2 1.8%

15 นาที 4.33 4.13 15.24 1.7%

ความถี่ในการเดิน (ครั้ง)
% การเดิน

คาเฉลี่ย

ครั้งที่ วันที่ กะ สายการผลิต เวลา ชวงเวลา

 
 

 จากตารางที่ 5.5 เวลาสูญเสยีจากการเดนิ 15.24 วินาท ีจากเวลาการทํางาน 15 นาที คิด
เปน คิดเปน 1.7% ของเวลาที่ใชในการผลติ  
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ตารางที่ 5.6 แสดงผลเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
 

ตัววัดผล กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง % การปรับปรุง
ความถ่ีของการเดินยายสถานี (ครั้ง) 23 8.5 63.22%

เวลาที่ใชในการเดิน (วินาที) 40.8 15.24 62.65%

เปอรเซ็นตการเดิน (วินาที) 4.5% 1.7% 62.65%  
 

 จากวิธีการปรับปรุง ที่ไดกลาวมาแลว สามารถลดเวลาและความถี่ในการเดินของ
พนักงานลงได จากวิธีการทํางานเดิมพนักงานในสายการผลิต ตองเดินทั้งหมด 23 คร้ังทุก ๆ 15 
นาที ซึ่งหลังการปรับปรุงสามารถลดความถี่ในการเดินของพนักงานเหลือ 8.5 คร้ัง สวนเวลาที่ใช
ในการเดิน กอนการปรับปรุงใชเวลาในการเดิน 40.8 วินาทีตอการทํางาน 15 นาที หลังการ
ปรับปรุงสามารถลดเวลาการเดินไดเหลือเพียง 15.24 วินาที  
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8.5

0

5

10

15

20

25

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

กราฟเปรียบเทียบความถ่ีของการเดินยายสถานี กอนการปรับปรุง
และ หลังการปรับปรุง
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รูปที่ 5.5 เปรียบเทียบความถี่ในการเดินของพนักงานตอการทาํงาน ในชวงระยะเวลา 15 นาท ี
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รูปที่ 5.6 เปรียบเทียบเวลาสญูเสียจากการเดินของพนักงาน ในชวงระยะเวลา 15 นาท ี
 
5.2.2 การลดเวลาจากการซอมงาน 
 
 สําหรับสถานีงาน Mechanical เปนขั้นตอนที่ทําหนาที่ตรวจสอบวาเบรกเกอรที่สงมาจาก 
สวนงาน Pole assembly ประกอบชิ้นสวนมาครบถวนหรือไม  โดยวิธีการในการตรวจสอบนั้น
พนักงานจะใสเบรกเกอรเขาไปในเครื่อง Mechanical ซึ่งหากเครื่องตรวจจับวา มีชิ้นงานใดหายไป 
นั่นคือ พนักงานสวนงาน Pole assembly ลืมประกอบ ชิ้นสวนบางชิ้นสวน เครื่องก็จะแสดงเปน
งานเสียและบอกวาชิ้นสวนที่ขาดหายไปคือช้ินสวนใด พนักงานของสถานี Mechanical ก็จะทํา
การซอมชิ้นงานในสายการผลิตโดยสามารถเปด เบรกเกอรออกแลวทําการใสชิ้นสวนที่ลืมลงไป
ใหมไดเลยโดยไมทําใหชิ้นสวนอื่นๆ เสียหาย ดังนั้น สาเหตุของการ ซอมงานของสถานีงาน 
Mechanical เกิดจาก พนักงานสวนงาน Pole Assembly ลืมประกอบชิ้นสวนบางชิ้นสวนของเบรก
เกอร ทําใหตองมาซอมงานในสถานีงาน Mechanical ซึ่งของเสียที่เกิดขึ้นสงผลกระทบตอ
ประสิทธิภาพการทํางาน คือ 
 
               1.    ตองสูญเสียเวลาที่ใชในการทํางาน แตไมไดงาน 
               2.     ตองสูญเสียเวลาที่ใชในการซอมงาน 
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ตารางที่ 5.7 สรุปเวลาที่สูญเสียในการผลิตและเวลาซอมงานกอนการปรับปรุง ในเดือน 
พฤศจิกายน 2550 
 

วันท่ี
จํานวนที่ผลิต 

(Pole)
จํานวนที่ตอง 

Rework (Pole)
% Rework

เวลาที่สูญเสียในการผลิต
 ตอ Pole (วินาที)

เวลาท่ีสูญเสียในการ 
Rework ตอ Pole 

(วินาที)

รวมเวลาท่ี
สูญเสีย (วินาที)

1/11/50 15302 475 3.1% 13,538               
2/11/50 15613 746 4.8% 21,261               
3/11/50 17438 548 3.1% 15,618               
5/11/50 16005 797 5.0% 22,715               
6/11/50 20490 1143 5.6% 32,576               
7/11/50 19186 257 1.3% 7,325                 
8/11/50 20114 634 3.2% 18,069               
9/11/50 19441 487 2.5% 13,880               

12/11/50 8852 678 7.7% 19,323               
13/11/50 19742 660 3.3% 18,810               
14/11/50 21501 750 3.5% 21,375               
15/11/50 24225 904 3.7% 25,764               
16/11/50 24234 994 4.1% 28,329               
17/11/50 21775 604 2.8% 17,214               
19/11/50 19020 674 3.5% 19,209               
20/11/50 10032 556 5.5% 15,846               
21/11/50 19889 489 2.5% 13,937               
22/11/50 22218 1185 5.3% 33,773               
23/11/50 21316 1346 6.3% 38,361               
26/11/50 22308 983 4.4% 28,016               
27/11/50 22476 897 4.0% 25,565               
28/11/50 18790 586 3.1% 16,701               
29/11/50 9500 569 6.0% 16,217               
30/11/50 22076 787 3.6% 22,430               
รวม 451543 17749 3.9% 505,847             

140.5 ชั่วโมง

5.5 23
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ตารางที่ 5.8 สรุปเวลาที่สูญเสียในการผลิตและเวลาซอมงานหลังการปรับปรุง ในเดือน กรกฎาคม 
2551 
 

วันที่
จํานวนทีผ่ลิต 

(Pole)
จํานวนทีต่อง 

Rework (Pole)
% Rework

เวลาทีสู่ญเสียในการผลติ
 ตอ Pole (วินาท)ี

เวลาทีสู่ญเสียในการ 
Rework ตอ Pole 

รวมเวลาที่
สูญเสีย(วินาท)ี

1/7/51 18611 387 2.1% 11,030               
2/7/51 20093 329 1.6% 9,377                 
3/7/51 20842 306 1.5% 8,721                 
4/7/51 22412 321 1.4% 9,149                 
7/7/51 21240 334 1.6% 9,519                 
8/7/51 18688 369 2.0% 10,517               
9/7/51 19476 416 2.1% 11,856               

10/7/51 18366 432 2.4% 12,312               
11/7/51 18130 328 1.8% 9,348                 
12/7/51 18897 365 1.9% 10,403               
14/7/51 14242 308 2.2% 8,778                 
15/7/51 14579 369 2.5% 10,517               
16/7/51 18337 375 2.0% 10,688               
17/7/51 19190 393 2.0% 11,201               
18/7/51 18001 308 1.7% 8,778                 
19/7/51 16920 390 2.3% 11,115               
21/7/51 17216 347 2.0% 9,890                 
22/7/51 18612 302 1.6% 8,607                 
23/7/51 19634 394 2.0% 11,229               
24/7/51 20110 360 1.8% 10,260               
25/7/51 19480 367 1.9% 10,460               
28/7/52 20140 243 1.2% 6,926                 
29/7/53 20419 230 1.1% 6,555                 
รวม 433635 7973 1.8% 227,231         

63.12 ชั่วโมง

5.5 23

 
 
 จากการปรับปรุงโดยใหพนักงานทุกคนปฏิบัติตามวิธีการทํางานมาตรฐาน (Work 
instruction) ทําใหเกิดระบบการทํางานที่มีคุณภาพเพราะทุกคนจะปฏิบัติงานดวยวิธีการเดียวกัน 
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และในการทํางานแตละคร้ังก็จะทําในวิธีการเดิม และกําหนดใหมีการตรวจประเมินวิธีการทํางาน
ของพนักงานทุกสัปดาห จึงทําใหปญหาจากการประกอบเบรกเกอรที่สาเหตุเกิดจากการลืมใส
ชิ้นสวนมีจํานวนลดลง ซึ่งเวลาสูญเสียจากการซอมงานในเดือน กรกฎาคม 2551 สามารถลดเวลา
จากการซอมงานไดจาก 140.5 ชั่วโมงเหลือเพียง 63.12 ชั่วโมงหรือ ลดลง 55 % สวนการปรับปรุง
จํานวนเบรกเกอรที่ตองซอมจากเดิม 17749 โพล ลดลงเหลือ 7973 โพล ดังตารางที่ 5.9 
 
ตารางที่ 5.9 เปรียบเทียบการปรับปรุงเวลาที่สูญเสยีจากการซอมงาน 
 

เปรียบเทียบการปรับปรุง กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง % การปรับปรุง
จํานวนเบรกเกอร ท่ีตองซอม (โพล) 17749 7973 55%

เวลาที่สูญเสียจากการซอม (ชั่วโมง) 140.5 63.12 55%  
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

กราฟเปรียบเทียบจํานวนเบรกเกอรที่ตองซอม กอนการปรับปรุงและ หลัง
การปรับปรุง

จํานวนเบรกเกอร (โพล)

 
 

 รูปที่ 5.7 เปรียบเทยีบจํานวนเบรกเกอรทีต่องซอมกอนและหลังการปรับปรุง 
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กราฟเปรียบเทียบเวลาที่สญูเสียจากการซอมงาน กอนการปรับปรุงและ
หลังการปรับปรุง

เวลา (ชั่วโมง)

 
 

รูปที่ 5.8 เปรียบเทียบเวลาทีใ่ชในการซอมเบรกเกอรกอนและหลังการปรับปรุง 
 

5.2.3 การลดเวลาสูญเสียอันมีสาเหตุจากการผลิตชิ้นงานไมไดคุณภาพ: ของปญหาเบรกเกอรกด
เปดตําแหนง ON ไมได 
 
 จากที่ไดมีการดําเนินการแกไขเพื่อทําการปรับปรุงปญหา เบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON 
ไมได โดยมีการสรางขอกําหนด ในการควบคุมชิ้นสวนตางๆ ของเบรกเกอร และ มีการตรวจสอบ
เครื่องจักรที่ใชงาน ตามหัวขอ ดงันี้ 

1. มีการกําหนดระยะของ Thermal screw ที่เหมาะสม 
2. หาระยะที่เหมาะสมของตําแหนงของไบเมททรัลและสรางเปนขอกําหนด 
3. มีการกําหนดแผนในการตรวจสอบเซ็นเซอรที่อยูในเครื่องจักรเพื่อปองกันความผิดพลาด 
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Process
1. พนักงานใสเบรกเกอรลงในเคร่ืองจักร
2. เคร่ืองจักรหาตําแหนงของชิ้นสวน Thermal screw
3. เคร่ืองจักรหมุน Thermal screw ใหไปชนไบเมททรัล 
    (เม่ือชนไบเมททรัล แลวเคร่ืองจักรไมหยุดหมุน)
4. เคร่ืองจักรทําการจายกระแสไฟ
5. เคร่ืองจักรหมุน Thermal screw จนเบรกเกอรทริป
6. พนักงานหยิบเบรกเกอรออกจากเครื่องจักร

Input
1. ไมมีการควบคุม ระยะ 
     Thermal screw
2.  ควบคุมตาํแหนง ไบเมททรัล
     อยูท่ี 3.02 – 4.02 มิลลเิมตร 

Mechanism
1. เคร่ือง Thermal Adjust (ไมมีการตรวจเช็คเซ็นเซอร)
2.  พนักงาน

Criteria
1. เบรกเกอรทริปในชวงเวลาทีก่ําหนด
2. เบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON ได

Output
เปอรเซ็นของเสีย จากปญหา
เบรกเกอรกดเปดตาํแหนง ON 

ไมได อยูท่ี 0.9%

 
 

รูปที่ 5.9 ระบบการผลิตของกระบวนการ Thermal Adjust กอนการปรับปรุง 
 

Process
1. พนักงานใสเบรกเกอรลงในเคร่ืองจักร
2. เคร่ืองจักรหาตําแหนงของชิ้นสวน Thermal screw
3. เคร่ืองจักรหมุน Thermal screw ใหไปชนไบเมททรัล
     (เคร่ืองจักรหยุดหมุนทันทีเม่ือชนไบเมททรัล)
4. เคร่ืองจักรทําการจายกระแสไฟ
5. เคร่ืองจักรหมุน Thermal screw จนเบรกเกอรทริป
6. พนักงานหยิบเบรกเกอรออกจากเคร่ืองจักร

Input
1. ควบคุม ระยะ Thermal screw 
    ใหมีระยะ อยูที 2 เกลียว (1.7 ซ.ม.)
2.  ควบคุมตาํแหนง ไบเมททรัลอยูท่ี
     3.23-3.62 มิลลิเมตร

Mechanism
1. เคร่ือง Thermal Adjust (เพ่ิมหัวขอการ    
ตรวจเช็ค เซ็นเซอร ในแผนซอมบํารุงเคร่ืองจักร)
2.  พนักงาน

Criteria
1. เบรกเกอรทริปในชวงเวลาท่ีกําหนด
2. เบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON ได

Output
เปอรเซ็นของเสีย จากปญหา
เบรกเกอรกดเปดตาํแหนง ON 

ไมได อยูท่ี 0.4%

 
 

รูปที่ 5.10 ระบบการผลิตของกระบวนการ Thermal Adjust หลังการปรับปรุง 
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 จากรูป ที่ 5.9 และ 5.10 แสดงระบบการผลิตของกระบวนการ Thermal Adjust กอนการ
ปรับปรุง และหลังการปรับปรุง โดยหลังการปรับปรุง มีการควบคุมช้ินงานที่เขาสูระบบ (Input) 
และมีการปองกันความผิดพลาดที่จะเกิดจากเครื่องจักร ซึ่งจะสงผลตอ การทําใหกระบวนการ
ทํางานมีความผิดพลาดโดยการมีแผนในการตรวจเช็คและซอมบํารุงเครื่องจักร 
 
ตารางที่ 5.10 เปรียบเทยีบการปรับปรุง จํานวนของเสียจากสาเหตุ เบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON 
ไมได 
 

ชวงเวลา เดือน ผลผลิต (โพล)
ของเสียจาก เบรกเกอร 
กดเปดตําแหนง ON 

ไมได

% ของ
เสีย

เวลาที่สูญเสียใน
การผลิต (วินาที)

พ.ย.-50 451,543       4,456                         0.99% 108,281             
ธ.ค.-50 497,609       4,584                         0.92% 111,391             
ม.ค.-51 222,470       2,554                         1.15% 62,067               
ก.พ.-51 224,271       1,893                         0.84% 45,995               
มี.ค.-51 292,701       3,226                         1.10% 78,390               
เม.ย.-51 287,151       3,962                         1.38% 96,267               
พ.ค.-51 452,693       4,012                         0.89% 97,492               
รวม 2,428,438     24,687                       1.02% 599,883             

มิ.ย.-51 395,653       1,355                         0.34% 32,937               
ก.ค.-51 483,635       1,865                         0.39% 45,311               
ส.ค.-51 593,569       2,568                         0.43% 62,399               
รวม 1,472,857     5,788                         0.39% 140,646             

กอ
นก

ารป
รับ

ปร
ุง

หลั
งกา

รป
รับ

ปรุ
ง
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เปอรเซ็นตของเสียจากเบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON ไมได
เปอรเซ็นตของเสีย

 
 

รูปที่ 5.11 เปรียบเทยีบเปอรเซ็นตของเสีย จากปญหาเบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON ไมได  
กอนปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 
 จากวิธีการปรับปรุง ที่ไดกลาวมาแลว สามารถลดจํานวนของเสียจากปญหา เบรกเกอรกด
เปดตําแหนง ON ไมได จากวิธีการทํางานเดิมกอนการทําการปรับปรุงพบจํานวนของเสีย 0.99 
เปอรเซ็นต ซึ่งหลังการปรับปรุงสามารถลดเปอรเซ็นตของเสียเหลือ 0.43 เปอรเซ็นต  
 
5.2.4 การลดเวลาความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวไมเหมาะสม 
 
        ในสวนของการลดการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมจะพิจารณาจากการเคลื่อนไหวดังตอไปนี้ 

1.   พนักงานตองเอื้อมหยิบช้ินงานจากพนักงานกอนหนา 
2.  พนักงานตองเอื้อมหยิบช้ินงานมากองไวบนโตะ 
3. สูญเสียเวลาปรับตําแหนงชิ้นงานระหวางหยิบงาน 
4. ตองโนมตัวไปขางหนาในการติดฉลากงาน 

 
 
 

หลังการปรับปรุง
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ตารางที่ 5.11 การลดการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
     

ลําดับ
ที่

ข้ันตอนการทํางานที่ทําใหเกิดเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

% การ
ปรับปรุง

1
พนักงานตองเอ้ือมหยิบชิ้นงานที่สงมาจาก
สถานีงานกอนหนา

ระยะทางในการหยิบ
ชิ้นงาน  50 ซ.ม.

ระยะทางในการหยิบ
ชิ้นงาน  20 ซ.ม.

60%

2 พนักงานหยิบชิ้นงานขึ้นมากองบนโตะ 0.4 วินาที/โพล 0 วินาที/โพล 100%

3 สูญเสียเวลาปรับแตงชิ้นงานระหวางหยิบงาน 0.5 วินาที/โพล 0 วินาที/โพล 100%

4
ตองเอ้ือมตัวไปดานหนาเพ่ือทําการติดฉลาก
บนชิ้นงาน

ระยะทางในการเอื้อม
ตัว  45 ซ.ม.

ระยะทางในการเอื้อม
ตัว  25 ซ.ม.

33%
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เปอรเซ็นตการปรับปรุงการเคล่ือนไหวท่ีไมเหมาะสม
เปอรเซ็นต (%)

 
 

รูปที่ 5.12 เปอรเซ็นตการปรับปรุงการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
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5.3 การวิเคราะหผลการปรับปรุง เวลาไรประสทิธิภาพ (T3) 
 
 การจัดการคัดแยกชิ้นงานเสีย เปนเวลาที่ตองสูญเสีย จากการจัดคนเพื่อมาจัดการกับ
ชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยจะนําของเสียที่เกิดขึ้น มาคัดแยกเพื่อนําชิ้นสวนบาง
ประเภทที่สามารถนํากลับมาใชใหมไดมาใชงาน และบันทึกขอมูลของเสียเพื่อใชในการวิเคราะห
ปญหา  ซึ่งชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียในสวนนี้จะขึ้นอยูกับจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นถามีจํานวนของ
เสียในการผลิตสูงก็จะตองสูญเสียชั่วโมงในการจัดการกับของเสียสูงตามไปดวย ซึ่งเวลาสูญเสียใน
การจัดการคัดแยกชิ้นงานเสีย ตอโพลมีคาเทากับ 94 วินาที และจากการดําเนินการแกปญหาการ
ผลิตงานไมไดคุณภาพ จากสาตุ เบรกเกอรไมสามารถเปดตําแหนง ON ไดทําใหของเสียใน
กระบวนการมีจํานวนลดลง ดังนั้น จึงสามารถลดเวลาในการจัดการคัดแยกชิ้นงานเสียลงได 
เชนกัน ดังแสดงในตารางที่ 5.12 
 
ตารางที่ 5.12 เปรียบเทยีบการปรับปรุง เวลาสูญเสียจากการจัดการคัดแยกชิ้นงานเสีย 
 

ชวงเวลา เดือน ผลผลิต (โพล)
จํานวนของเสีย จาก 
เบรกเกอร กดเปด
ตําแหนง ON ไมได

เวลาที่สูญเสียในการ
จัดการกับของเสีย 

(วินาที)

เวลาที่สูญเสีย(วินาที) 
ตอ ผลผลิต

พ.ย.-50 451,543       4,456                      418,864                     0.93
ธ.ค.-50 497,609       4,584                      430,896                     0.87
ม.ค.-51 222,470       2,554                      240,095                     1.08
ก.พ.-51 224,271       1,893                      177,925                     0.79
มี.ค.-51 292,701       3,226                      303,236                     1.04
เม.ย.-51 287,151       3,962                      372,392                     1.30
พ.ค.-51 452,693       4,012                      377,129                     0.83
มิ.ย.-51 395,653       1,355                      127,411                     0.32
ก.ค.-51 483,635       1,865                      175,275                     0.36
ส.ค.-51 593,569       2,568                      241,377                     0.41
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ชั่วโมงแรงงาน ในการจัดการกับของเสีย ตอ ผลผลิต

ช่ัวโมงแรงงาน ตอ ผลผลิต

 
 

รูปที่ 5.13 ชั่วโมงแรงงานในการจัดการของเสีย ตอผลผลิต 
 

 จากรูปที ่5.13 จากการลดจาํนวนของเสียจากปญหาเบรกเกอรกดเปดตําแหนง ON ไมได
ทําให อัตราสวนของเวลาทีใ่ชในการจัดการของเสีย ตอ ผลผลิตมีแนวโนมลดลง จาก ประมาณ 
0.8 เหลือ 0.36 วินาทีตอโพล 

 
5.4 สรุปผล 
 
จากการดําเนนิการปรับปรุงสามารถสรุปหลักการและแนวทางที่ใช รวมถึงระยะเวลาที่ใชในการ
ดําเนนิการ ไดดังตารางที่ 5.13 
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ตารางที่ 5.13 แผนและระเวลาในการดําเนินการปรับปรุงเพื่อลดเวลาสูญเปลา  
 
หัวขอการปรับปรุง หัวขอยอย หลักการ แนวทางการปรับปรุง เร่ิมตน เสร็จส้ิน

1. ออกแบบการทํางานใหม 
โดยรวม 2 สถานีงานเขาดวยกัน
2. ออกแบบและปรับผังการทํางาน
ใหม

Thermal Adjust 2,3 โพล
ECRS และ นํางานภายนอก
มาทําระหวางการรอคอย

1. ออกแบบการทํางานใหม โดยนํา
งาน Multipole มาทําในขณะรอ
เคร่ืองจักร

20/4/51 12/5/51

Packing 5W+1H และ ECRS
1. สรางเคร่ืองจักรในการตรวจสอบ
แทนการใชคน

1/11/50 12/5/51

1. แบงงานใหพนักงานแตละคน
อยางชัดเจน

1. กําหนดวิธีการทํางานมาตรฐาน
โดยใหพนักงานมีสวนรวม

2. ทดลองใหพนักงานปฏิบัติตาม
มาตรฐานการทํางาน
1. การควบคุมคุณภาพของชิ้นงาน
ที่เขาสูกระบวนการ (Input)
2. การตรวจเช็คบํารุงรักษา
เคร่ืองจักร
1. จัดวางอุปกรณ เคร่ืองมือให
เหมาะสม
2. ปรับลําดับขั้นตอนใหเปน
มาตรฐาน
1. การควบคุมคุณภาพของชิ้นงาน
ที่เขาสูกระบวนการ (Input)
2. การตรวจเช็คบํารุงรักษา
เคร่ืองจักร

28/5/51

5/3/51 27/3/51

11/3/51 28/5/51

5/1/51 28/5/51

Motion Economy

เวลาสวนเกิน (T2)
 : จากการ
ปฏิบัติงานของ
พนักงาน

ลดจํานวนงานเสีย จาก
ปญหา เบรกเกอกดเปด
ตําแหนง ON ไมได

ผังกางปลา (Quality Tools)

เวลาไร
ประสิทธิภาพ (T3)
 : การจัดการคัด
แยกช้ินงานเสีย

11/3/51

2. อธิบายการทํางานใหพนักงาน 
เขาใจ หลักในการเดินยายสถานี
งาน คือ เมื่อจํานวนงานระหวาง
ผลิต ถึงระดับที่กําหนด (Maximum
 Stock) จึงจะมีการเดินยายสถานี

การปรับเรียบการผลิต 
(Balance line) และ การ
กําหนด จํานวนงานระหวาง
ผลิต (Work In Process)

การเดินยายสถานีงาน

Why Why Analysis และ 
การจัดทํามาตรฐานการ
ทํางาน (Standardization)

การซอมงานของสถานี 
Mechanical Control

ผลิตงานเสีย : เบรกเกอกด
เปดตําแหนง ON ไมได

ผังกางปลา (Quality Tools)

การเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม

Mechanical + Crimping
ECRS และ นํางานภายนอก
มาทําระหวางการรอคอย

เวลาที่ใชจริง (T1)
 : หรือ เวลา
มาตรฐานที่ได
จากการออกแบบ

7/3/51 12/5/51

5/2/51 15/6/51
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 จากตารางที่ 5.13 แบงระยะเวลาออกไดเปน 3 ชวง ดังนี้ 
ชวงที่ 1: ชวงกอนการปรับปรุง คือ ชวงระยะเวลา ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2550 – 31 มีนาคม 
2551 เปนชวงที่อยูในระหวางการศึกษาปญหา สาเหตุ การจัดตั้งทีมงาน การออกแบบวิธีการ ซึ่ง 
ยังไมมีการดําเนินการแกไขหรือมีการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใดๆ ทั้งสิ้น 
ชวงที่ 2: ชวงระหวางการปรับปรุง คือ ชวงระยะเวลา ตั้งแตชวง 1 เมษายน 2551 – 31 พฤษภาคม 
255 คือชวงที่ไดมีการปรับปรุงในบางหัวขอ คือ ไดทําการปรับปรุงหัวขอ การเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม  
ชวงที่ 3: ชวงหลังการปรับปรุง คือ ชวงระยะเวลา ตั้งแตชวง 1 มิถุนายน 2551 – สิงหาคม 2551 
คือชวงที่ทุกหัวขอไดรับการดําเนินการแกไขเสร็จส้ินแลวทั้งหมด ทั้งในสวนของการปรับปรุงเวลา
มาตรฐาน (T1) เวลาสวนเกิน (T2) และ สงผลถึง เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) 
 
ตารางที่ 5.14 ผลการปฏิบัติงานระหวางเดอืน พฤศจิกายน 2550 - สิงหาคม 2551 
 

 
 

 จากผลการปฏิบัติงานจะเห็นไดวา ตั้งแตเดือน มิถุนายน 2551 หลังจากที่ไดมีการปรับปรุง
ในสวนของ เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) ซึ่งไดทําการออกแบบมาตรฐานวิธีการทํางานใหมทําให 
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ผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานโดยเฉลี่ย เพิ่มข้ึน จาก 85 โพล เปน 122 โพล ตอ ชั่วโมงแรงงาน ดังแสดง
ตามรูปที่ 5.14 
 สําหรับในสวนของเวลาสวนเกิน (T2) และ เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) ซึ่งเวลาในสวนนี้คือ 
ผลตาง ระหวาง เวลาที่ใชในการผลิตทั้งหมดที่เกิดขึ้นจริง กับ เวลามาตรฐาน ซึ่งจากผลการ
ปฏิบัติงานจะเห็นไดวาตั้งแต ชวงเดือน เมษายน 2551 เปนตนมา พบวา เปอรเซ็นต ประสิทธิภาพ
การทํางาน มีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้นจาก ประมาณ 79% เพิ่มเปน 85% หลังจากไดมีการดําเนินการ
ปรับปรุงในสวนของ เวลาสวนเกิน และเวลาไรประสิทธิภาพ ดังแสดงตามรูปที่ 5.15 
 และจากการปรับปรุงทําใหสามารถลดตนทุนในสวนของคาแรงตอผลผลิต โดยเฉลี่ยลงได
จาก 1.02 บาทตอโพล เหลือ 0.63 บาทตอโพล ดังแสดงตามรูปที่ 5.16 
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เปาหมาย

ผลผลติ (โพล) ตอชั่วโมงแรงงาน 

เปรียบเทียบ ผลผลิต ตอชั่วโมงแรงงาน กอนและหลังการปรับปรุง

 
 

รูปที่ 5.14 เปรียบเทยีบผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงาน กอนและหลังการปรบัปรุง 
 
 

หลังการปรับปรุง 
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พ.ย.-50 ธ.ค.-50 ม.ค.-51 ก.พ.-51 มี.ค.-51 เม.ย.-51 พ.ค.-51 มิ.ย.-51 ก.ค.-51 ส.ค.-51

เปรียบเทียบเปอรเซ็นตประสิทธิภาพการทํางาน กอนและหลังการปรับปรุง
เปอรเซ็นต

 
 

รูปที่ 5.15 เปรียบเทยีบเปอรเซ็นตประสิทธภิาพการทํางาน กอนและหลงัการปรับปรุง 
 

1.03 1.04 1.05
0.96 0.99

0.92 0.93

0.62 0.63 0.65
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พ.ย.-50 ธ.ค.-50 ม.ค.-51 ก.พ.-51 มี.ค.-51 เม.ย.-51 พ.ค.-51 มิ.ย.-51 ก.ค.-51 ส.ค.-51

เปรียบเทียบตนทุนคาแรงตอหนวย กอนและหลังการปรับปรุง
บาท/โพล

 
 

รูปที่ 5.16 เปรียบเทยีบตนทนุคาแรงตอหนวย กอนและหลังการปรับปรุง 
 

หลังการปรับปรุง 
ระหวางการปรับปรุง 

หลังการปรับปรุง 



บทที่ 6 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 

 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงในการลดเวลาที่ไมกอใหเกิด
มูลคาในกระบวนการผลิต โดยปรับปรุงในสวนของ เวลาที่ใชในการผลิตจริงหรือ เวลามาตรฐานที่
ไดจากการออกแบบวิธีการทํางาน (T1) เวลาสวนเกิน (T2) และเวลาไรประสิทธิภาพ (T3) สําหรับ
ปญหางานวิจัยชิ้นนี้ ไดทําการศึกษาปญหาและขั้นตอนการทํางาน โดยใช แผนภูมิ คน - 
เครื่องจักร, แผนภูมิกระบวนการ (Process flow chart) และทําการเก็บขอมูลจํานวนของเสียที่
เกิดขึ้นโดยจําแนกตามชนิดของของเสียและระบุจุดที่ทําใหเกิดของเสีย ในสวนการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาใชหลักการ Why Why analysis, 5W+1H, แผนผังกางปลา และหลักการ Brain 
storming ซึ่งหลังจากไดสาเหตุแลวก็นําผลที่ไดไปทําการทบทวนกับผูเชี่ยวชาญในสายงานนั้นอีก
คร้ังเพื่อเปนการยืนยันสาเหตุของปญหานั้นวาถูกตอง 
 สวนการปรับปรุงงานนั้น งานวิจัยชิ้นนี้ไดใชหลักการ ECRS, การปรับเรียบการผลิต, การ
กําหนดจํานวนงานระหวางผลิตที่เหมาะสม, การสรางมาตรฐานวิธีการการทํางานใหมโดยจะจัด
วางเครื่องมืออุปกรณใหเหมาะสมกับการปฏิบัติงานและหลักการการยาสตร (ERGONAMIC) มา
ประยุกตใช โดยไดทําการปรับปรุงงานทั้งหมดดังนี้ คือ การลดเวลาสูญเปลาจากการรอคอย การ
ลดเวลาสูญเปลาจากการตรวจสอบ การลดเวลาสูญเปลาจากการเดินยายสถานีงานของพนักงาน 
การลดความสูญเสียเวลาจากการซอมงาน การลดเวลาสูญเปลาจากการผลิตชิ้นงานเสีย การลด
ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน เชนการเอื้อมมือหยิบชิ้นงาน  และ การสูญเสียเวลา
จากการจัดการคัดแยกชิ้นงานเสีย 
 สําหรับการดัชนีชี้วัดผลงานวิจัยชิ้นนี้ไดแก 

1.   เพื่อขจัดและลดเวลาที่ไมกอใหเกิดมูลคาระหวางการทํางาน 
       2.   เพื่อเพิ่มผลผลิตตอคนใหสูงขึ้น 
       3.   เพื่อปรับปรุงมาตรฐานการทํางานใหม 
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6.1 สรุปผลงานวิจัย 
 

6.1.1 ปญหาที่เกิดขึ้นของโรงงานตัวอยางคือ มีเวลาที่ไมกอใหเกิดมูลคาสูงซึ่งทําให ผลผลิต
ของสายการผลิตเบรกเกอร ที่ไดยังอยูในอัตราที่ต่ํากวาเปาหมาย ทําใหโรงงานสูญเสียคาใชจาย
ใหกับความสูญเสียเปนเงินทั้งสิ้น 2,000,000 บาทตอป โดยสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดปญหาดังกลาว
เกิดจากการทํางานที่ไมสมควรตองทําและเกิดจากการทํางานที่ สูญเปลา เชน มีการรอคอยของ
พนักงานในขณะที่เครื่องจักรทํางาน การผลิตงานที่ไมไดคุณภาพ การซอมงาน การเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม ซึ่งที่ผานมาไมมีการศึกษาสาเหตุของปญหาอยางแทจริงเพื่อขจัดความสูญเสียเหลานี้
ออกไป โดยสาเหตุหนึ่งเกิดมาจากการออกแบบมาตรฐานการทํางานที่บกพรอง ทําใหผูที่เกี่ยวของ
มองขามไปกับปญหาเหลานี้ 
 

6.1.2 วิธีการปรับปรุงที่นํามาใชในงานวิจัยชิ้นนี้เปนวิธีการทั่วไปที่ไดรับการยอมรับใน
อุตสาหกรรม นั่นคือ หลักการ ECRS (Eliminate, Combine, Re-arrange, Simplify), Motion and 
Time, เครื่องมือคุณภาพ (Quality Tools), การปรับสายการผลิตใหสมดุล โดยหลังจากประยุกตใช
หลักการเหลานี้ในโรงงานตัวอยางพบวาวิธีการเหลานี้สามารถตอบวัตถุประสงคไดทั้งสิ้น โดย
สามารถลดงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาได จาก 41 เปอรเซ็นต  ลดลงเหลือ 28 เปอรเซ็นตและสามารถ
เพิ่มผลผลิตตอคนของผลิตภัณฑ เบรกเกอร รุน 1 โพล จากเดิม 122 ชิ้นตอคนเปน 159 ชิ้นตอคน 
เปอรเซ็นตการปรับปรุงเทากับ 30.3 เปอรเซ็นตและผลิตภัณฑรุน 2,3 โพล จากเดิมผลผลิตตอคน
อยูที่ 89 ชิ้นตอคนปรับปรุงเปน 116 ชิ้นตอคน เปอรเซ็นตการปรับปรุงเทากับ 30.3 เปอรเซ็นต และ
จากการปรับปรุงเพื่อลดเวลาสวนเกิน และเวลาไรประสิทธิภาพทําใหประสิทธิภาพการทํางานเพิ่ม
สูงขึ้นจาก 79 เปอรเซ็นต เปน 85 เปอรเซ็นต สวนวัตถุประสงค ขอสุดทายคือ การปรับปรุง
มาตรฐานการทํางานใหม ซึ่งไดมีการกํานดมาตรฐานในสวนวิธีการปฏิบัติงาน การกําหนด
มาตรฐานในเดินยายสถานีงาน และ ส่ิงที่สําคัญที่สุด คือ การสรางความเขาใจใหพนักงานรูถึง
วัตถุประสงค และประโยชน ในการปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน (Work Instruction) เพื่อที่
พนักงานทุกคนจะปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางานอยางสม่ําเสมอและตอเนื่อง  
 
 



126 
 

 

6.2 ขอเสนอแนะ 
 

6.2.1 ในการใหพนักงานปฏิบัติตามขอกําหนดมาตรฐานการทํางานควรจะมีการประเมิน 
ตรวจสอบอยางตอเนื่องเพื่อใหพนักงานเห็นวาผูบริหารเอาใจใสและจริงจังกับ
มาตรฐานที่ไดกําหนดขึ้น 

6.2.2 ควรจะมีการทบทวนขอกําหนดมาตรฐานอยางนอยทุก 3 เดือนหรือทุกครั้งที่มีการ
เปล่ียนแปลงหรือมีการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน 

6.2.3 ควรจะใชเครื่องจักรชวยในการตรวจสอบหรือปองกันขอผิดพลาดจากการทํางานจาก
พนักงาน ซึ่งจะสามารถชวยลดของเสียและเวลาซอมงานลงได 

6.2.4 ควรนําขอเสนอแนะจากพนักงานในการทํางานมาใชใหเปนประโยชน เพราะพนักงาน
คือบุคคลที่รูเร่ืองการทํางานของตนเองไดดีที่สุด 

6.2.5 โรงงานตัวอยางควรเอาหลักการไปขยายผลใชในสายการผลิตอื่นได 
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ภาคผนวก ก 
ขอมูลการจับเวลา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ตารางที่ ก.1 ตารางจับเวลาของกระบวนการ Mechanical 
 

ลําดับที่ ขัน้ตอน หนวย ตอ ครั้ง 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. MAX MIN
1 หยบิชิ้นงานออกจากเครื่อง-หยิบชิ้นงานใหมเขาเครื่อง 1 1.30 1.56 1.87 1.65 1.75 1.58 1.64 1.69 1.75 1.70 1.65 1.87 1.30

2 กดสวิตทเครื่องจักร 1 0.38 0.42 0.36 0.5 0.44 0.31 .35. 0.37 0.39 0.42 0.40 0.50 0.31

3 เครื่องจักรทํางาน 1 3.4 3.21 3.56 3.58 3.47 3.59 3.66 3.54 3.57 3.4 3.50 3.66 3.21

4 งานเตรียม 1 0.51 0.55 0.6 0.53 0.51 0.480 0.45 0.53 0.52 0.52 0.52 0.60 0.45

จับเวลา (วินาที)
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ตารางที่ ก.2 ตารางจับเวลาของกระบวนการ Crimping 
 

ลําดับที่ ขัน้ตอน หนวย ตอ ครั้ง 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. MAX MIN

1 หยบิชิ้นงานออกจากเครื่อง-หยิบชิ้นงานใหมเขาเครื่อง 1 1.87 1.93 1.83 1.9 1.98 2.02 2 1.86 1.76 1.8 1.90 2.02 1.76

2 กดสวิตทเทาสั่งงานเครื่องจักร 1 0.64 0.57 0.57 0.43 0.35 0.53 0.58 0.57 0.63 0.59 0.55 0.64 0.35

3 เครื่องจักรทํางาน 1 6.32 6.13 6.26 6.24 6.3 6.09 6.14 6.18 6.29 6.18 6.21 6.32 6.09

จับเวลา (วินาที)
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ตารางที่ ก.3 ตารางจับเวลาของกระบวนการ Thermal Adjust สําหรบั 2,3 โพล 
 

ลําดับที่ ขั้นตอน หนวย ตอ ครั้ง 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. MAX MIN

1 หยิบชิ้นงานใหมเขาเครื่อง 6 1.98 1.7 1.98 1.89 2.1 2.15 2.08 2.04 1.92 1.87 1.97 2.15 1.70

2 เลื่อน Fixture ไปยังตําแหนงที่ 1 6 0.87 0.98 1.05 1.09 0.98 1.04 1.09 1.14 0.97 0.87 1.01 1.14 0.87

3 กดสวิตทเทาสั่งงานเครื่องจักร 6 0.51 0.55 0.6 0.53 0.51 0.480 0.45 0.53 0.52 0.52 0.52 0.60 0.45

4 เครื่องจักรทํางาน 6 7.65 7.42 7.57 7.55 7.62 7.37 7.43 7.48 7.61 7.40 7.51 7.65 7.37

5 หยิบชิ้นงานชุดตอไปเตรียมรอเขาเครื่อง 6 2.85 2.85 2.15 2.57 2.65 2.78 2.81 2.77 2.67 2.5 2.66 2.85 2.15

6 เลื่อน Fixture ไปยังตําแหนงที่ 2 6 0.87 0.76 0.87 0.75 0.85 0.82 0.97 0.75 0.8 0.65 0.81 0.97 0.65

7 กดสวิตทเทาสั่งงานเครื่องจักร 6 0.53 0.51 0.480 0.57 0.43 0.5 0.53 0.460 0.45 0.47 0.49 0.57 0.43

8 เลื่อน Fixture ไปยังตําแหนงที่ 3 6 0.87 0.76 0.87 0.75 0.85 0.82 0.97 0.75 0.8 0.65 0.81 0.97 0.65

9 กดสวิตทเทาสั่งงานเครื่องจักร 6 0.53 0.51 0.480 0.57 0.43 0.5 0.53 0.460 0.45 0.47 0.49 0.57 0.43

10 เลื่อน Fixture และหยิบชิ้นงานออก 6 2.9 2.85 2.85 2.15 1.75 2.65 2.9 2.85 3.15 2.95 2.70 3.15 1.75

จับเวลา (วินาที)

 

133 



 

 

ตารางที่ ก.4 ตารางจับเวลาของกระบวนการ Prepare Multipole 
 

ลําดับที่ ขัน้ตอน หนวย ตอ ครั้ง 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. MAX MIN

1 หยบิ เบรกเกอร วางเรียงกัน 3 ตัว 6 1.28 1.23 1.16 1.37 1.04 1.21 1.28 1.20 1.15 1.13 1.20 1.37 1.04

2 เสียบ pin ลงบนเบรคเกอรทั้ง 3 ตัว 6 5.10 5.23 5.38 5.30 5.10 4.80 4.50 5.20 5.20 5.20 5.10 5.38 4.50

3 หยบิฆอน ตอก pin ใหไดระดับ 6 2.51 2.20 2.51 2.17 2.46 2.37 2.80 2.17 2.31 1.88 2.34 2.80 1.88

4 ใส Handel ลงในเบรคเกอร 3 เบรกเกอร 6 3.45 3.88 4.16 4.32 3.88 4.12 4.32 4.51 3.84 3.45 3.99 4.51 3.45

5 นําหมุดกลม จํานวน 2 ชิ้น วางลงบนเบรกเกอร 6 5.28 5.28 3.98 4.86 4.91 5.15 5.30 5.13 4.94 4.63 4.95 5.30 3.98

6 หยบิเบรกเกอรอีก 3 ตัววางซอนกันแลวทุบ 6 4.12 4.3 4.3 3.84 3.45 3.45 3.88 4 4.1 3.82 3.93 4.32 3.45

จับเวลา (วินาที)
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ตารางที่ ก.5 ตารางจับเวลาของกระบวนการ Packing 
 

ลําดับที่ ขัน้ตอน หนวย ตอ ครั้ง 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. MAX MIN

1 หยบิชิ้นงานขึ้นมา 12 1.37 1.44 1.43 1.28 1.15 1.15 1.29 1.33 1.37 1.27 1.31 1.44 1.15

2 ตรวจสอบ Label 12 7.97 7.73 7.89 7.87 7.94 7.68 7.74 7.86 7.93 7.71 7.83 7.97 7.68

3 ตรวจสอบ สวิตทของเบรคกอร 12 5.30 5.97 6.40 6.64 5.97 6.34 6.64 6.95 5.91 5.30 6.14 6.95 5.30

4 ตรวจสอบ รอย Mark บนตัวเบรคเกอร 12 7.44 7.31 7.31 5.51 4.49 6.79 7.44 7.31 7.90 7.56 6.91 7.90 4.49

5 ตรวจสอบสภาพภายนอกของเบรคเกอร 12 6.63 7.46 8.00 8.30 7.46 7.92 8.30 8.68 7.39 6.63 7.68 8.68 6.63

6 Pack ชิ้นงานลงกลอง 12 2.9 2.85 2.85 2.4 1.75 2.65 2.9 2.85 3.15 2.95 2.73 3.15 1.75

7 งานเตรียม 12 3.01 3.15 3.10 2.80 2.51 2.51 2.83 2.92 2.99 2.79 2.86 3.15 2.51

จับเวลา (วินาที)
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ภาคผนวก ข 
ขอมูลเวลาท่ีสูญเสีย 
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ตารางที่ ข.1 จํานวนงานที่ตองซอม (Rework) และ เวลาที่สูญเสียในการผลิตและเวลาซอมงาน 
ของสถานีงาน Thermal control เดือน พฤศจิกายน 2550  

 

วันท่ี
จํานวนที่ผลิต 

(โพล)
จํานวนที่ตอง 
Rework (โพล)

% Rework
เวลาที่สูญเสียในการผลิต

 และ การRework ตอ 
โพล (วินาที)

รวมเวลาท่ี
สูญเสีย(วินาที)

1/11/50 15302 1121 7% 12,331             
2/11/50 15613 763 5% 8,393               
3/11/50 17438 333 2% 3,663               
5/11/50 16005 506 3% 5,566               
6/11/50 20490 671 4% 7,381               
7/11/50 19186 208 1% 2,288               
8/11/50 20114 413 2% 4,543               
9/11/50 19441 1614 8% 17,754             

12/11/50 8852 850 4% 9,350               
13/11/50 19742 470 5% 5,170               
14/11/50 21501 1246 6% 13,706             
15/11/50 24225 919 4% 10,109             
16/11/50 24234 1045 4% 11,495             
17/11/50 21775 829 3% 9,119               
19/11/50 19020 1167 5% 12,837             
20/11/50 10032 1012 5% 11,132             
21/11/50 19889 658 7% 7,238               
22/11/50 22218 372 2% 4,092               
23/11/50 21316 418 2% 4,598               
26/11/50 22308 712 3% 7,832               
27/11/50 22476 538 2% 5,918               
28/11/50 18790 874 4% 9,614               
29/11/50 9500 879 5% 9,669               
30/11/50 22076 843 9% 9,273               
รวม 451543 15327 3% 203,071        

56.4 ชั่วโมง

11
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ตารางที่ ข.2 จํานวนงานที่ตองซอม (Rework) และ เวลาที่สูญเสียในการผลิตและเวลาซอมงาน 
ของสถานีงาน Adjust เดือน พฤศจิกายน 2550 
 

วันที่
จํานวนทีผ่ลิต 

(โพล)
จํานวนทีต่อง 
Rework (โพล)

% Rework
เวลาทีสู่ญเสยีในการผลติ

 และ การRework ตอ 
โพล (วินาท)ี

รวมเวลาที่
สูญเสยี (วินาท)ี

1/11/50 15302 376 2.5% 3,835               
2/11/50 15613 312 2.0% 3,182               
3/11/50 17438 437 2.5% 4,457               
5/11/50 16005 384 2.4% 3,917               
6/11/50 20490 819 4.0% 8,356               
7/11/50 19186 754 3.9% 7,687               
8/11/50 20114 423 2.1% 4,315               
9/11/50 19441 645 3.3% 6,577               

12/11/50 8852 400 4.5% 4,080               
13/11/50 19742 534 2.7% 5,451               
14/11/50 21501 472 2.2% 4,814               
15/11/50 24225 1106 4.6% 11,277             
16/11/50 24234 507 2.1% 5,171               
17/11/50 21775 864 4.0% 8,813               
19/11/50 19020 938 4.9% 9,564               
20/11/50 10032 562 5.6% 5,732               
21/11/50 19889 484 2.4% 4,937               
22/11/50 22218 518 2.3% 5,284               
23/11/50 21316 458 2.1% 4,672               
26/11/50 22308 1085 4.9% 11,065             
27/11/50 22476 635 2.8% 6,479               
28/11/50 18790 723 3.8% 7,377               
29/11/50 9500 693 7.3% 7,067               
30/11/50 22076 802 3.6% 8,176               
รวม 451543 14929.8 3.3% 152,284           

42.3 ชั่วโมง

10.2
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ภาคผนวก ค 
มาตรฐานการทํางาน 
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Thermal Nut Assy Magnetic coil Assy
ชนิดของ Magnetic coil ตองใชใหตรงกับรุนที่ผลิต

Magnetic Sleeve Assy Terminal Assy
ชนิดของ Magnetic sleeve ตองใชใหตรงกับรุนที่ผลิต

Needle Case

Echelle NTS
scale

Page 1/4

1. Part Number ท่ีใช
STATION 1

2. Control Input / การควบคุมช้ินสวนกอนผลิต

ระวัง

ระวัง

WI_Breaker Assembly Station 1  
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ปลายสกรูเปนหัวหกเหลีย่ม
ไขควง (Screw driver)

หยิบ case จากกระบะ
ครั้งละ 4 ชิ้น
(Pick up case 4 pcs.
 from box.)

วาง Caseทั้ง 4 ชิน้ ลงบนรางวางงาน
Put Case on slide way.

หยิบ Thermal Nut Assy หยิบ ไขควง
(Pick up Thermal nut (Pick up screw driver.)
from bin.)

ใชไขควงเสียบลงที่หัว Thermal nut Assy

ประกอบ Thermal nut Assy ลงใน Case
Assembly Thermal nut Assy on Case.

Echelle NTS
scale

Page 2/4

3. Tool/ เคร่ืองมือในการใชงาน

3

4

5

2

1

Right hand / มือขวาลําดับที่ Left hand / มือซาย

ระวัง

WI_Breaker Assembly Station 1  
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ขอควรระวัง : อยาลืมใชไขควงในการใส Thermal nut Assy ลงใน case
เพื่อปองกันการใส Thermal nut Assy กลับดาน

หยิบ Needle จาก กลองดวย 2 มือพรอมกนั
(Pick up needle from bin.)

ใส  needle บน Case พรอมกนั
คร้ังละ 2 case
(Put needle on Case.)

หยิบ Magnetic coil Assy หยิบ Magnetic Sleeve assy
จาก Bin  จาก Bin
(Pick up Magnetic coil (Pick up Magnetic Sleeve 
Assy from bin.) assy from Bin.)

ประกอบ Magnetic Sleeve Assy เขากับ 
Magnetic coil Assy 
Assembly Magnetic Sleeve assy  into 
Magnetic coil Assy .

หยิบ TerminalAssy ถือ Magnetic coil - 
จาก Bin Sleeve assy เอาไว
(Pick up Terminal Assy.) Hold Magnetic coil - 

Sleeve assy)

Echelle NTS
scale

Page 3/4

ทําข้ันตอน 3-5 ใหครบ 4 ครั้ง รวมเปนจํานวน 4 เบรคเกอร

8

9

6

7

ทําข้ันตอน 6-7 ใหครบ 2 ครั้ง รวมเปนจํานวน 4 เบรคเกอร

10

WI_Breaker Assembly Station 1

WI_Breaker Assembly Station 1

ของเสีย ถูกตอง
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ประกอบ Magnetic coil -  Sleeve assy เขากับ 
Terminal Assy.
(Aseembly Magnetic coil -  Sleeve assy 
into Terminal Assy.)

ประกอบ Magnetic coil -  Sleeve assy  และ 
Terminal ลงใน Case
(Aseembly Magnetic coil -  Sleeve assy and
Terminal Assy on Case.)

กดที่บริเวณ Moving core
 เพื่อ ตรวจสอบสปริง
จํานวน 1 ครั้ง
Press at moving core 
 for check force of 
spring.

เล่ือน Case ไปยังขั้นตอนตอไป
Slide Case to next station.

Echelle NTS
scale

Page 4/4

12

11

ทําขั้นตอน 8-13 ใหครบ 4 ครั้ง รวมเปนจํานวน 4 เบรคเกอร

14

ขอควรระวัง : หลังจากประกอบ Magnetic coil Assy  ลงไปใน Case แลว ตองทําการกด ซ้ําอีกคร้ัง เพื่อใหแนใจวา
Fix contact อยูในตําแหนงท่ีถูกตองแลว

13

WI_Breaker Assembly Station 1

ระวัง

ของเสีย
ถูกตอง
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Thermal sub Assy
ชิน้งานที่มาจาก Station no.1 ชนิดของ Thermal sub Assy  ตองใชใหตรงกับรุนที่ผลิต
Installed parts from Station 1

ไขควงปลายแบน สําหรับรีดสายไฟ เครื่องมือกด Bimetal support

Echelle NTSPage 1/3

STATION 2

3. Tool/ เคร่ืองมือในการใชงาน

1. Part Number ท่ีใช

2. Control Input / การควบคุมชิ้นสวนกอนผลติ

WI_Breaker Assembly Station 2

ระวัง
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หยิบ Thermal sub Assy
จากถัง
Pick up Thermal sub 
Assy.

ประกอบ Thermal Sub-assy ลงใน Case
Assembly Thermal sub Assy into Case.

ประกอบ Thermal Sub-ass'y ลงใน Case
Assembly Thermal sub Assy into Case.

ประกอบ Jaw Bimetal ลงใน Case
Assembly Jaw Bimetal into Case.

หยิบไขควงรีดสายไฟ

Echelle NTSPage 2/3

2

1

Right hand / มือขวาLeft hand / มือซายลําดับที่

3

4

ขอควรระวัง : ตองทําการกด Output connector ใหลงตําแหนง
ทําขั้นตอน 1-4 ใหครบ 4 ครั้ง รวมเปนจาํนวน 4 เบรคเกอร

5

WI_Breaker Assembly Station 2

ถูกตองของเสีย
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ใชไขควงปรับ Moving Braid
และ Shunt braid ใหเรียบ 
Use Screw Driver to adjust
Moving Braid and Shunt braid. 

ขอควรระวัง : อยาลืมเคร่ืองมือในการรีดสายไฟ
เพ่ือปองกันไมใหสายไฟกีดขวางการเคล่ือนท่ีของ Bimetal

กด Bimetal support ดวยเครื่องมือกด
Press support bimetal by pressing tool. 

เลื่อน Case ไปยังข้ันตอน
ตอไป
Slide Case to next 
station.

Echelle NTSPage 3/3

ขอควรระวัง : ตองทําการกด Bimetal support ใหลงตําแหนง เพื่อใหงายตอการปด Cover

8

ทําขั้นตอน 7 ใหครบ 4 ครั้ง รวมเปนจํานวน 4 เบรคเกอร

ทําขั้นตอน 5-6 ใหครบ 4 ครั้ง รวมเปนจาํนวน 4 เบรคเกอร

7

6

WI_Breaker Assembly Station 2

ของเสีย ถูกตอง

ตําแหนงในการกด

ถูกตองของเสีย
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ภาคผนวก ง 
เอกสารที่ใช 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ตารางที ่ง.1เอกสารสําหรบัใชประเมินการทาํงานของพนักงานสวนงาน Pole Assembly 
Production Internal Quality Audit in Final Assembly of MCB

เดือน .................................   ทีม ................                                                                                                                                 ตรวจโดย .................................   อนุมัติโดย ..........................

ลําดับ รายละเอยีดการตรวจสอบ พื้นที่ปฎิบัติงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
1 Station 1 : Pole Assy 11

-ทํางานโดยมือซาย-ขวาถูกตองตาม WI Pole Assy 12
WIP Manual assembly 5 pcs max Pole Assy 21

Pole Assy 22
Pole Assy 31
Pole Assy 32

2 Station 2 : Pole Assy 11
-ทํางานโดยมือซาย-ขวาถูกตองตาม WI Pole Assy 12
WIP Manual assembly 5 pcs max Pole Assy 21

Pole Assy 22
Pole Assy 31
Pole Assy 32

3 Station 3 : Pole Assy 11
-ทํางานโดยมือซาย-ขวาถูกตองตาม WI Pole Assy 12
-ใชอปุกรณกด Bimetal support Pole Assy 21
-WIP Manual assembly 5 pcs max Pole Assy 22

Pole Assy 31
Pole Assy 32

4 Station 4 : Pole Assy 11
-ทํางานโดยมือซาย-ขวาถูกตองตาม WI Pole Assy 12
-WIP Manual assembly 5 pcs max Pole Assy 21

Pole Assy 22
Pole Assy 31
Pole Assy 32

5 Station 5 : Pole Assy 11
-ทํางานโดยมือซาย-ขวาถูกตองตาม WI Pole Assy 12
-WIP Manual assembly 5 pcs max Pole Assy 21
- ปดฝา-ลอดเกจ-ตบปดฝา Pole Assy 22

Pole Assy 31
Pole Assy 32

Total
หมายเหตุ : 10 คะแนน = ปฎิบัติตามขอกําหนดของ Production ไดอยางถูกตองและครบถวนตาม WI
                   5 คะแนน = ปฎิบัติตามขอกําหนดของ Production แตยังไมถูกตองเนื่องจากไมเขาใจการทํางาน
                   0 คะแนน = ไมปฎิบัติตามขอกําหนดของ Production, ทําบาง, ไมทําบาง

Grand Total
% Pass Audit
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ตารางที ่ง.2 เอกสารสําหรบัใชประเมณิการทาํงานของพนักงานสวนงาน Finishing  
Production Internal Quality Audit in Finishing Line of MCB

เดือน .................................   ทีม ................                                                                                                                                 ตรวจโดย .................................   อนุมัติโดย ..........................

ลําดับ รายละเอยีดการตรวจสอบ พื้นที่ปฎิบัติงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
1 Station 1 : Mechanical control Finishing 1

-ทํางานโดยมือซาย-ขวาถูกตองตาม WI Finishing 2
-ชิ้นงานดีตองผานราง Go-No Go/Sensor Finishing 3

2 Station 2 : Crimping (WIP<8 Brk) Finishing 1
-ทํางานโดยมือซาย-ขวาถูกตองตาม WI Finishing 2
-ชิ้นงานดีตองผาน Go-No Go Gauge Finishing 3

3 Station 3 : Magnetic(WIP<8 Brk) Finishing 1
-ทํางานโดยมือซาย-ขวาถูกตองตาม WI Finishing 2
-ไมมีงานกองวางบนโตทํางาน Finishing 3

5 Station 5 : Thermal Adjustment Finishing 1
-ทํางานโดยมือซาย-ขวาถูกตองตาม WI Finishing 2
-ไมมีงานกองวางบนโตทํางาน Finishing 3

6 Station 6 : Multi-pole link Assembly Finishing 1
-ประกอบmulti-pole link ถูกตองตาม WI Finishing 2
-ไมมีงานกองวางบนโตทํางาน Finishing 3

7 Station 7 : Thermal Control Finishing 1
-ทํางานโดยมือซาย-ขวาถูกตองตาม WI Finishing 2
- งาน Re-Cal ตองลงราง Return Cooling Finishing 3

8 Station 8 : Packing Finishing 1
-ทํางานโดยมือซาย-ขวาถูกตองตาม WI Finishing 2
-งานวางรอแพ็คไมเกนิ 3 ตั้ง (ตั้งละ12) Finishing 3

Final Line# 1
Final Line# 2
Final Line# 3

Total
หมายเหตุ : 10 คะแนน = ปฎิบัติตามขอกําหนดของ Production ไดอยางถูกตองและครบถวนตาม WI
                   5 คะแนน = ปฎิบัติตามขอกําหนดของ Production แตยังไมถูกตองเนื่องจากไมเขาใจการทํางาน
                   0 คะแนน = ไมปฎิบัติตามขอกําหนดของ Production, ทําบาง, ไมทําบาง

Total

Grand Total
% Pass Audit
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ตารางที ่ง.3 แผนการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครือ่ง Thermal Adjust 

INSTRUCTIONS REFERRED TO THE BROCHURE OR MANUAL NO. ………………………………………….

Std. Method W1 W2 W3 W4 W5 Comment/Pending Action

1
ทําการ
ตรวจสอบการ
บันทึก

ทําการวิเคราะห
ทุกวัน

2 สะอาด,ไมหลวม ทําความสะอาด
,อยที่ตําแหนงเดิม

3 Check electric  errico wire สายไมขาด
ดูดวยตา,สลับดาน
 (หัว -ทาย)

4
ไมเลื่อนหลุด
ออกจาก
ตําแหนงที่มารค

ดูที่ตําแหนงมารค
จุด

EQUIPMENT NAME LOCATION /SECTION: ASSET NUMBER

WEEKLY

ID. NO.

Results

 Check sensor control

 Check led SW

Thermal Adjust Qovs Finishing    LINE3

Monitor Daily check implementation

Description

No.

REPAIR & PREVENTIVE MAINTAINENCE CHECK LIST

4

2

3
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ภาคผนวก จ 
ผลการปรับปรุงเวลามาตรฐาน 
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ตารางที่ จ.1 เปรียบเทียบเปอรเซ็นต งานที่มีคุณคาและไมมีคุณคารวมทุกกระบวน (Value added 
and Non Value added) กอนการปรับปรุง 

 
รูปที่ จ.1 สัดสวนของ Value added และ Non Value Added รวมทกุกระบวน กอนการปรับปรุง 

37% 39%

63%

86%

37%

93% 89%

73%

56%

11%

63% 61%

37%

14%

63%

7% 11%

27%

44%

89%

0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

100%

Mechanical Crimping Magnetic Thermal Adjust 
1 Pole

Thermal Adjust 
2,3 Pole

Prepare 
Multipole link 

2,3 Pole

Bracket M/C 2,3 
Pole

Thermal Control 
1 Pole

Thermal Control 
2,3 Pole

Packing  

ชุดขอมูล1 ชุดขอมูล2Non Value addValue add

กระบวนการ

%

 

ลําดับที่ Process Cycle time (Sec) % Value added % Non Value added
1 Mechanical 5.5 37% 63%
2 Crimping 6.2 39% 61%
3 Magnetic 3.4 63% 37%
4 Thermal Adjust 1 Pole 5.2 86% 14%
5 Thermal Adjust 2,3 Pole 5.2 37% 63%
6 Prepare Multipole link 2,3 Pole 3.9 93% 7%
7 Bracket M/C 2,3 Pole 4.8 89% 11%
8 Thermal Control 1 Pole 6.0 73% 27%
9 Thermal Control 2,3 Pole 8.2 56% 44%
10 Packing  3.0 11% 89%

51.41 59% 41%Total
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ตารางที่ จ.2 เปรียบเทียบเปอรเซ็นต งานที่มีคุณคาและไมมีคุณคารวมทุกกระบวน (Value added 
and Non Value added) หลังการปรับปรุง 
 
ลําดับท่ี Process Cycle time (Sec) % Value added % Non Value added

1 Mechanical + Crimping 6.21 72% 28%
2 Magnetic 3.38 63% 37%
3 Thermal Adjust 1 Pole 5.21 86% 14%
4 Thermal Adjust 2,3 Pole/Premultipole 6.40 86% 14%
5 Bracket M/C 2,3 Pole 4.81 89% 11%
6 Thermal Control 1 Pole 5.96 73% 27%
7 Thermal Control 2,3 Pole 8.22 56% 44%
8 Packing  1.78 19% 81%

41.98 72% 28%Total  

      
รูปที่ จ.2 สัดสวนของ ของงานที่มีคุณคาและไมมีคุณคา รวมทุกกระบวน หลังการปรับปรุง 

  

72%
63%

86% 86% 89%
73%

56%

19%

28%
37%

14% 14% 11%

27%
44%

81%

0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

100%

Mechanical + 
Crimping

Magnetic Thermal Adjust 1 
Pole

Thermal Adjust 2,3 
Pole/Multipole

Bracket M/C 2,3 
Pole

Thermal Control 1 
Pole

Thermal Control 2,3 
Pole

Packing  

ชุดขอมูล1 ชุดขอมูล2Non Value addValue add

กระบวนการ

%
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ตารางที่ จ.3 เปรียบเทียบเปอรเซ็นต งานที่มีคุณคาและไมมีคุณคา แยกตามกระบวนการ ของรุน
การผลิต 1 โพล (Value added and Non Value added) กอนการปรับปรุง 

 
ลําดับท่ี กระบวนการ Cycle time (Sec) % Value added % Non Value added

1 Mechanical 5.54 37% 63%
2 Crimping 6.21 39% 61%
3 Magnetic 3.38 63% 37%
4 Thermal Adjust 1 Pole 5.21 86% 14%
5 Thermal Control 1 Pole 5.96 73% 27%
6 Packing  3.00 11% 89%

29.31 54% 46%Total  
 

รูปที่ จ.3 สัดสวนของงานที่มคีุณคาและไมมีคุณคา แยกตามกระบวนการ ของรุนการผลิต 1 โพล 
กอนการปรับปรุง 

 

37% 39%

63%

86%

73%

11%

63% 61%

37%

14%

27%

89%

0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

100%

Mechanical Crimping Magnetic Thermal Adjust 1 Pole Thermal Control 1 Pole Packing  

ชุดขอมูล1 ชุดขอมูล2Non Value addValue add

กระบวนการ

%
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ตารางที่ จ.4 เปรียบเทียบเปอรเซ็นต งานที่มีคุณคาและไมมีคุณคา แยกตามกระบวนการ ของรุน
การผลิต 1 โพล (Value added and Non Value added) หลังการปรับปรุง 

 

ลําดับที่ กระบวนการ Cycle time (Sec) % Value added % Non Value added

1 Mechanical + Crimping 6.20 72% 28%

2 Magnetic 3.38 63% 37%

3 Thermal Adjust 1 Pole 5.21 86% 14%

4 Thermal Control 1 Pole 6.0 73% 27%

5 Packing  1.78 20% 80%

22.54 70% 30%Total  
 

รูปที่ จ.4 สัดสวนของงานที่มคีุณคาและไมมีคุณคา แยกตามกระบวนการ ของรุนการผลิต 1 โพล 
หลังการปรับปรุง 

 

72%
63%

86%

73%

20%

28%
37%

14%

27%

80%

0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

100%

Mechanical + Crimping Magnetic Thermal Adjust 1 Pole Thermal Control 1 Pole Packing  

ชุดขอมูล1 ชุดขอมูล2Non Value addValue add

กระบวนการ

%
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ตารางที่ จ.5 เปรียบเทียบเปอรเซ็นต งานที่มีคุณคาและไมมีคุณคา แยกตามกระบวนการ ของรุน
การผลิต 2,3 โพล (Value added and Non Value added) กอนการปรับปรุง 

 
 

ลําดับที่ กระบวนการ Cycle time (Sec) % Value added % Non Value added
1 Mechanical 5.54 37% 63%
2 Crimping 6.21 39% 61%
3 Magnetic 3.38 63% 37%
4 Thermal Adjust 2,3 Pole 5.21 37% 63%
5 Prepare Multipole link 2,3 Pole 3.86 93% 7%
6 Bracket M/C 2,3 Pole 4.81 89% 11%
7 Thermal Control 2,3 Pole 8.22 56% 44%
8 Packing  3.00 11% 89%

40.24 53% 47%Total  
 

รูปที่ จ.5 สัดสวนของงานที่มคีุณคาและไมมีคุณคา แยกตามกระบวนการ ของรุนการผลิต 2,3  
โพล กอนการปรับปรุง 

 

37% 39%

63%

37%

93% 89%

56%

11%

63% 61%

37%

63%

7% 11%

44%

89%

0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

100%

Mechanical Crimping Magnetic Thermal Adjust 2,3 
Pole

Prepare Multipole 
link 2,3 Pole

Bracket M/C 2,3 
Pole

Thermal Control 2,3 
Pole

Packing  

ชุดขอมูล1 ชุดขอมูล2Non Value addValue add

กระบวนการ

%
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ตารางที่ จ.6 เปรียบเทียบเปอรเซ็นต งานที่มีคุณคาและไมมีคุณคา แยกตามกระบวนการ ของรุน
การผลิต 2,3 โพล (Value added and Non Value added) หลังการปรับปรุง 

 
 

ลําดับที่ กระบวนการ Cycle time (Sec) % Value added % Non Value added

1 Mechanical + Crimping 6.20 72% 28%

2 Magnetic 3.38 63% 37%

3 Thermal Adjust 2,3 Pole/Premultipole 6.40 86% 14%

4 Bracket M/C 2,3 Pole 4.81 89% 11%

5 Thermal Control 2,3 Pole 8.22 56% 44%

6 Packing  1.78 20% 80%

30.80 69% 31%Total  
 

รูปที่ จ.6 สัดสวนของงานที่มคีุณคาและไมมีคุณคา แยกตามกระบวนการ ของรุนการผลิต 2,3  
โพล หลังการปรับปรุง 

 

72%
63%

86% 89%

56%

20%

28%
37%

14% 11%

44%

80%
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100%

Mechanical + Crimping Magnetic Thermal Adjust 2,3 
Pole/Premultipole

Bracket M/C 2,3 Pole Thermal Control 2,3 Pole Packing  

ชุดขอมูล1 ชุดขอมูล2Non Value addValue add

กระบวนการ

%
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6.2

3.4

6.4

4.8

8.2

1.78

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

Mechanical / 
Crimping

Magnetic Thermal Adjust / 
Prepare Multipole 

2,3 โพล

Multipole link 
machine (สําหรับ 
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รูปที่ จ.7 เวลาที่ใชในกระบวนการผลิต รุน 2,3 โพล ของแตละกระบวนการ  กอนการปรับปรุง 
 
จากนั้น ทําการจัดสมดุลสายการผลิตใหมโดยในกระบวนการ Magnetic และ แพ็ค จะรวม 2 
กระบวนการนี้ใหพนักงานคนที่ 2 ดังรูปที่ 4.16 
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คนท่ี 1 คนท่ี 2 คนท่ี 3 คนท่ี 4

Mechanical /Crimping

Magnetic
Thermal Adjust 2,3 โพล
/Prepare multipole

Thermal control
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รูปที่ จ.8 กราฟแยกภาระงานของพนักงานแตละคนของรุนการผลิต 2,3 โพล 
 

เวลา (วินาที) 

กระบวนการ 

เวลา (วินาที) 
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 นางสาวภาวิณี   อาจปรุ เกิดเมื่อวันที่ 25 เมษายน พ.ศ. 2525 ที่จังหวัดนครราชสีมา 
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จาก
มหาวิทยาลัย เทคโนโลยีสุรนารี เมื่อป พ.ศ. 2546 จากนั้นไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญาโท 
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ภาค
นอกเวลาราชการในป พ.ศ. 2549 ปจจุบันทํางานในตําแหนง วิศวกรกระบวนการใหกับ
โรงงานผลิตเบรกเกอร 
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